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auf  den  Ofen  aufgesetzt  werden  und  dur< 
Senken  des  Bodens  ein  direktes  Hinabgleit« 
des  Materials  in  die  Begichtungsvorrichtung  e 
möglichen;  zweitens  ist  für  die  Betätigung  d< 
Aufzuges  die  äußerst  einfache  Einrichtung  ein« 
Motorwagens  vorgesehen,  welcher  die  groß 
mögliche  Ausgleichung  der  toten  Last  zuläl 
und  dadurch  den  Kraft  verbrauch  auf  das  g 
ringste  Maß  herunterdrückt.  Der  zum  Hebt 
der  Last  dienende  Motorwagen  fährt  auf  de 
Obergurt  des  Aufzugsgerüstes  aufwärts  und  a 
wärts,  wobei  er  unter  Benutzung  einer  Zah 
Stange  die  Last  hebt  und  senkt.    Diese  beste 
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Abbildung  8.    Pohligsclie  Beschickuu^svorrielituHtr. 
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hell  Vuung,  George  Thomas  Cooley,  Guy 
Hartwell  Elmore,  William  Elwyn  Brinker- 
hoff, Eugene  O'Keefe  und  Joseph  Herrin. 
Magnetischer  Scheider  mit  geneigter  Rüttel- 
bahn für  das  in  mehrere  Sorten  zu  zerlegende 
Aufbereitungsgut   XXI  II  1390. 

153  086.  John  Patrick  O'Donnell.    Siebmaschine  für 

Sand  und  dergl.  mit  auf  federnden  Stützen 
ruhenden  und  von  der  Kolbenstange  der  Be- 
triebsmaschine unmittelbar  bewegtem  Sieb- 
halter.   XXIV  1448. 

Klasse  7.   Blech-  und  Drahterzeugung  usw. 

147  932.  Societe  anonyme  de  Coramentry-Fourchambault 
et  Decazeville.  Vorrichtung  zum  Transpor- 
tieren des-  aus  dem  Walzwerk  kommenden 
Metallbandes.    XIV  852. 

147  989.  Richard  Gilpin  Wood.    Verfahren  zur  Her- 

stellung von  Walzblech.    XIII  783. 

148  939.  Duisburger  Maschinenbau- Aktiengesellschaft 

vorm.  Bechern  &  Keetraan.  Vorrichtung  zur 
Bewegung  von  Hebetischen  an  Walzwerken. 
XVII  1030. 

149  181.  Preß-     und     Walzwerk  •  Aktiengesellschaft 

Dnsseidorf- Reisholz.  Vorrichtung  zum  Ver- 
stellen der  Walzen  beim  Walzen  von  endlosem 
Walzgnt.    XVI  967. 


149  284.  Ferdinand  Wegner  und  Hubert  Fischer.  An- 
triebsvorrichtung für  Querwalzwerke  mit  meh- 
reren kegelförmigen  mit  Schraubenrillen  ver- 
sehenen Walzen.    XVI  967. 

149451.  Duisburger  Maschinenbau- Aktiengesellschaft 
vorm.  Bechern  &  Keetraan.  Schlepperwagen 
mit  einer  Stellvorrichtung  für  die  einseitige 
Sperrung  oder  für  die  Freigabe  des  Mitnehmer- 
daumens in  beiden  Fahrtrichtungen.  XVI  967. 

149  714.  Josef  Giesboidt.    Rohrwalzwerk  mit  kegel- 

förmigen Walzen.    XV 11  1030. 

150  376.  Mn\  Mannesmann.  Verfahren  zur  Herstellung. 

glattwandiger  Rohre.    XIX  1139. 
150  586.  Deutsch -Österreichische  Mannesmannröhren- 
Werke.    .Speisevorrichtung  für  Pilgerschritt- 
walzwerke zum  Auswalzen  von  prismatischen 
oder  unrunden  Röhren  oder  Stäben.  XXII  1328. 

150  722.  Max  Mannesmann.     Verfahren,    Rohre  und 

andere  Hohlkörper  mittels  angetriebener  Wal- 
zen und  eines  angetriebenen  Domes  auszu- 
strecken.   XVII  1030. 

151  009.  Max  Mannesmann.    Verfahren  und  Walzwerk 

zur  Herstellung  glattwandiger  nahtloser  Rohre 
XIX  1140. 

151  124.  W.  A.  Üunn  und  A.  M.  Miller.  Verfahren 
und  Walzwerk  zum  Walzen  von  Formeisen. 
XXI  II  1390. 

151  125.  Elekirizitats- Aktiengesellschaft  vorm.W.Lah- 
meyer  &  Co.  Antriebsvorrichtung  für  Roll- 
gange mit  zwei  Rollensystemen.    XIX  1189. 

151  126.  J.  Schmitz.    Vorrichtung  zum  Lösen  warm- 

Bezogener  Rohre  von  der  Ziehstange.  XIX  1140. 
''ranz  Melaun.    Verfahren  zum  Walzen  von 
Eisenbahnschienen.    XXIII  1391. 
151  543.  Klektrizitits-Akt-Ges.  vormals  Schuckert*  Co. 

Vorrichtung  zum   elektrischen  Antrieb  von 
Walzenstralien.    XIX  1140. 
151 615.  Balfour  Fräser  Mc.  Tear  und  Henry  Cecil 
William  Gibson.  Maschine  zum  Qoerauswalzen 
nahtloser  Rohr«  mit  Außen-  und  Innenwalze 
sowie  seitlichen  Führuugsrollen.  XXIII  1390. 
151713.  Deutsch  -  Österreichische  Mannesmannröhren- 
Werke.    Vorrichtung   zum   Auswalzen  des 
letzten  Endes  von  Rohren  in  Pilgerscbritt- 
walzwerken  durch  Losschrauben  des  Domes 
von  der  Dorastange.    XXIII  1391. 
151  839.  Joseph  Röttgen.    Vorrichtung  an  Blechbiege- 
maschinen  zum  Profilieren  von  Rohren.  XXlil 
1391. 

151  861.  Witwe  Maria  Gobiet  geb.  Wenders  usw.  Vor- 
richtung znm  Querwalzen  von  Rundeisen  oder 
von  Rohren  mittels  mit  ihren  Innenflächen 
arbeitender  Ringwalzen.    XIX  1139 

151  869.  Max  Maniiesmann.  Verfahren  zum  Ausstrecken 

von  Rohren  nnd  anderen  Hohlkörpern.  X  X 1200. 

152  170.  Foreign  Mc.  Kenna  Process  Company.  Walz- 

verfahren und  Walzwerk  zur  Umwandlung 
von  Doppelkopfschienen  in  solche  mit  einem 
Kopf  und  einem  Fuß.    XXIII  138H. 

152  813.  A.  Schriegel.    Walzwerk  zur  Herstellung  von 

Hufeisen.    XXI  1269. 

153  082.  Max  Mannesmann.  Verfahren  zum  Ausstrecken 

von  Röhren  oder  anderen  Hohlkörpern  mittels 
angetriebener  Walzen  auf  einem  mechanisch 
zwischen  den  Walzen  hindurchgetriebenen 
Dom.  XXIV  1449. 
153  138.  Friedrich  Poppe.  In  der  Weite  veränder- 
liches Kaliber  zum  Ziehen  konischer  Rohre. 
XXIV  1449.  ' 
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Klasse  10.    Brennstoffe  usw. 

148156.  Dillinger   Fabrik  gelochter  Bleche,    Franz  | 

Meguin  &  Co.,    Aki. -  Ges.     Kohlenstampf-  | 

maschine  mit  in  bewegten  Seit  litten  gleitenden  i 
Stampferstangen.   XIII  783. 

149  567.  John  Fleming  Wilcox.    Verfahren  zum  Be-  1 

schicken  von  Koksöfen  mit  Wandbeheiznng. 
XVI  968. 

150  041.  Johann  Mathias  Schwarz.  Verfahren  zur  Her- 

stellang  von  Braunkohlenbrikett«,  besonder» 
aus  dem  Staub  von  böhmischer  Braunkohle 
unter  Verwendung  organischer  Abfalfstoffe 
als  Bindemittel.    XVI  966. 

150116.  Alphons  Custodis.  Verfahren  zur  Erhöhung 
der  Verkokungsfähigkeit  von  Kohlen,  ins- 
besondere auch  von  Braunkohlen.  XIX  1137. 

150117.  Heinrich  Koppers.  Regenerati v-Koksofen  mit  j 
Verbreiterung  des  Kammerquerschnitts  nach 
der  Koksaasdruckseite.    XVIII  1069. 

150  542.  Douschan  de  Vulitch.  Verfahren  zur  Her- 
stellung eines  die  Verkokung  magerer  Kohlen 
ermöglichenden  Bindemittels.    XVII  1029. 

152  226.  Heinrich  Koppers.  Liegender  Koksofen  mit 
zwei  Keihen  senkrechter  Heizkanäle  in  jeder 
Ofenzwischenwand.    XXI  1269. 

152  994.  Heinrich  Koppers.  Koksofen  mit  senkrechten 
Heizzügen  und  unterhalb  derselben  liegenden 
Gasverteilungskanälen  und  seitlicher  Luft- 
zufiihrung.   XXIV  1451. 

Klasse  12.   Chemische  Apparate  und  Prozesse. 

148  450.  Aktien  -  Gesellschaft  Schalker  Gruben-  und 
Hütten-Verein.  Verfahren  zum  Kühlen  und 
Entstäuben  der  Gichtgase  mittels  durch  In- 
jektoren zerstäubten  Wassers.   XV  911. 

Klasse  18.  Eisenerzeugung. 

146  909.  Henry  Anwyl  -Tones.    Hochofen  mit  Retorten 

zum  Einbringen  von  Eisenschwamm.  XIV  852. 

147  326.  Syndicat  de  l'acier  Gerard   (Societe  civile 

d  Etudes).  Verfahren  und  Anlage  zur  Dar- 
stellung der  Metalle  der  Kisengruppe  im  elek- 
trischen Ofen.    XIV  852. 

147  531.  Josef  Leinberger.    Verfahren  nebst  Ofen  zur 

direkten  Erzeugung  von  schmiedbarem  Eisen 
und  SUhl.    XV  911. 

148  070.  Thomas  Morrison.    Essen- Ventil  für  Wind- 

erhitzer   XV  910. 
148  253.  Gustave  Gin.    Elektrischer  Ofen  zum  Frischen  j 

von  Roheisen.    XIV  851. 
148  407.  Dr.  0.  Massenez.    Verfahren  zur  Darstellung 

von   chromannem   Flußeisen  und  Flußstahl 

im  Flammofen  aus  chromreichem  Roheisen. 

XV  911. 

148  5&6.  G.  0.  Carson,  A.Miller  und  F.  Hurst.  Ver- 
fahren und  Vorrichtung  zur  Behandlung  ge-  ■ 
schmotzener  Metalle  in  einem   mit  saurem 
Futter  und  einem  mit  basischem  Futter  aus- 
gekleideten Bessemerofen.    XV  913. 

148  706.  Societe  Electro-Mctallurgique  Franchise.  Ver- 

fahren des  Windfrischens  mit  Zuhilfenahme 
des  elektrischen  Stroms.    XVIII  1090. 

149  659.  Adolf  Bleichert  &  Co.    Gichtaufzug  mit  senk- 

rechtem Förderschacht  und  schräger  Brücke 
zwischen  dem  oberen  Ende  des  Schachtes  und 
der  Gicht.    XVI  968. 

149  894.  John  Alexander  Hnnter.  Verfahren  zum  Glüh- 

frischen mit  Hilfe  einer  in  der  Hitze  Sauerstoff 
entwickelnden  Säuremischung.    XVI 11  1089.  j 

150  073.  Anthony   l'atterson.    Vorrichtung  zum  Be- 

schicken von  Herdöfen  und  dergl.  mit  fahr- 
barem Querträger  und  auf  diesem  lautenden 
Wagen.    XX  1199. 


150  198.  David  Kainscop.  Fahrbare  Beschickungsvor- 
richtung für  Herdöfen  und  dergl.  mit  einem 
auf  dem  Fahrgestell  rechtwinklig  zum  Ofen 
beweglichen  Wagen.    XX  1200. 

150  775.  John  Alexander  Hunter.    Temperofen  mit  von 

innen  und  außen  beheizbarer  Arbeitskammer. 
XVI  909. 

151  145.  M.  Munter.    Temperofen  und  Verfahren  zu 

seiner  Benutzung.    XVI  969. 
151  199.  William    Holzer    und    William  Frederick 
Lowndes  Frith.     Verfahren  und  Vorrichtung 
zur  Erhöhung  der  Proportionalitäts-,  Bruch- 
und  Streckgrenze  von  Stahl.    XX  1201. 

151  299.  Hörder  Bergwerks-  und  Hütten- Verein.  Ver- 

fahren zum  Durchschmelzen  von  Eisenmassen 
mittels  einer  unter  hohem  Druck  stehenden 
Stichflamme.  XX  1200. 
151715.  Dr.  Ewald  Engels.  Verfahren  der  Oberflächen  - 
kohlung  von  Eisen  und  Stahl  mittels  Kar- 
biden.   XX  1200. 

152  276.  Joseph  von  der  Lippe.    Verfahren  zur  Er- 

zeugung von  Zementstahl.    XIX  1140. 
152  712.  Marquis  Albert  de  Dion  und  Geurges  Bouton. 

Verfahren  zur  Herstellung  von  Werkstücken 
aus  Stahl  mit  harter  Oberfläche  unter  Um- 
gehung des  Härtens.    XXIII  1390. 

Klasse  19.  Eisenbahnwesen. 

147  807.  Robert  Müller.  Schienenstoßverbindung  für 
Schienen  mit  in  den  Laschenkammern  von 
außen  nach  innen  ansteigenden  unteren  Kopf- 
flächen und  in  gleicher  Richtung  abfallenden 
Fußflächen.    XV  913. 

151  881.  Rudolf  Georg  Polster  und  Adam  l^oew.  Schie- 

nenbefestigung.   XXII  1328. 

152  17«.  Heinrich  Thevis.  Schienenstoßverbindung  mit 

unmittelbarer  Unterstützung  der  Schienenenden 
durch  einen  auf  inneren  Ansätzen  der  unteren 
Laschenschenkel  rollenden  Doppelkeil.  XXIV 
1449. 

152  477.  Otto    Niepmann    und    Heinrich  Friedrichs. 

.Schienenbefestigung.    XXIV  1449. 

Klasse  21.    Elektrische  Apparate. 

147  682.  Charles  Albert  Keller.    Elektrischer  Schacht- 

ofen Tür  metallurgische  Zwecke.    XV  911. 

148  129.  Trollhättans  Elektriska  Kraftaktiebolag.  Ver- 

fahren zur  Zuführung  von  Schmelzgut  in  elek- 
trischen Strahlungsöfen.    XV  910. 
150  262.  Dr.  Walter  v.  Seemen.    Verfahren   zur  Be- 
handlung von  Erzen,  Metallen  und  dergl.  im 
elektrischen  Ofen.    XVI  966. 

153  100.  Siemens  &  Halske,  Aktien-Gesellschaft.  Ver- 

fahren zur  elektrischen  Erhitzung  von  Tiegeln, 
Muffeln  und  dergl.  mittels  kleinstückiger 
Widerstandsmasse.  XXIV  1449. 
153  295.  Paul  Gabreau.  Verfahren  zur  elektrischen 
Schmelzung  von  Materialien  durch  einen  oder 
mehrere  den  Schmelztiegel  spiralförmig  be- 
streichende elektrische  Lichtbogen.  XXII 
1327. 

Klasse  24.  Feuerungsanlagen. 

147  974.  Dr.  Theodor  von  Bauer.    Einrichtung  zur  Zu- 

führung von  Dampf,  Kohlcngasen  oder  dergl. 
zum  Ofeninnern  von  Ent-  oder  Vergasungs- 
öfen.   XV  912. 

148  584.  Seheben  &  Krudewig,  <i.  m.  b.  H.  Sauggas- 

erzenger.   XV  911. 
152  028.  Louis  Boudreaux  und   Lotiis  Verdet.  Vor- 
richtung zum  Entschlacken  des  unteren  Teils 
der  Sfhachtwände  hei  (iascr/eugern.  XX  1200. 
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152  029.  Gustav  Horn.  Au«  mit  Aussparungen  ver- 
sehenen Roststäben  gebildeter  Tauchrost. 
XXII  1328. 

152030.  V.  A.  Kridlo.  Vorrichtung  zum  Einführen  eines 
Schureisens  in  einen  Feuerherd.  XXII  1328. 

Klasse  31.    Gießerei  und  Formerei. 

148  025.  Eugen  Werner.  Modelldübel,  bestehend  ans 
Futter  und  Zapfen.   XV  912. 

148  464.  J.  Mehrten«  jun.  Formkasten  für  Rohr- 
krümmer.   XV  912. 

148  481.  Paul  Schröder.    Vorrichtung  zur  Herstellung 

von  Formen  für  den  Guß  von  Röhren,  Säulen 
und  dergl.  in  einem  Mantelrohr  durch  Pressung 
des  Formsandes  mittels  Schnecke  und  Modell- 
stücks.   XIV  852. 

148801.  Alexander  Zenzes.    Kupolofen.    XVI  908. 

149111.  Frank  Eugene  Parks.  Auffangbehälter  für 
abtropfendes  Metall  bei  Herd-Flammöfen. 
XVI  968. 

149  274.  Aktien -Gesellschaft  Schalker  Gruben-  und 

Hütten- Verein.  Vorrichtung  zum  Ausschneiden 
der  Formstellen  für  Muffen ,  Flansche  oder 
dergl.  in  Formen  für  Röhrenguß,  SäulengnU 
und  dergl.  XVI  968. 
14!)  553.  Otto  Briede.  Gieß  wagen  mit  von  dem  Königs- 
stock  getragenem,  um  letzteren  drehbarem 
Pfannengestell.  XVI  967. 
149  691.  Henri  Härmet.    Vorrichtung  zum  Zusammen- 


pressen kleinerer  Stahlblöcke, 
150  021.  Preß- 


XVI  966. 

uno  Walzwerk -Akt. -Ges.  Düsseldorf- 
Reisholz.  Kern  zum  Abgießen  von  Hohl- 
zylindern aus  Stahl  oder  Flußeisen  in  guß- 
eisernen Blockformen.  XVIII  1090. 
150  173.  Heinrich  Krumrei.  Schmelzofen  mit  wechsel- 
barer Zuführung  des  Gebläsewindes.  XVIII 
1090. 

150  269.  Donnersmarckhütte  Oberschles.  Eisen-  und 
Kohlenwerke  Akt.-Ges.  Verfahren  zur  Her- 
stellung von  Gußrohren  mit  aufsitzenden,  un- 
geteilten, losen  Flanschen.    XVI  966. 

150  369.  Julius  Riemer.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zum  Verdichten  eines  Gußblockes  durch  Flüssig- 
erhalten  des  verlorenen  Kopfes  mittels  Be- 
heizung desselben.    XVII  1030. 

150  622.  Hessen-Nassauischer  Hüttenverein  G.  m.  b.  H. 

Kupolofen  mit  Vorrichtung  zum  Kühlen  der 
Abgase  und  zum  Zurückhalten  der  Funken 
durch  Wasser.  XVI  969. 
151 047.  Thyssen  &  Co.  Verfahren  zum  Freilegen 
und  Ausfüllen  der  Lunker  in  gegossenen  Stahl- 
blöcken mittels  elektrischen  Schmelzverfahrens. 
XVI  966. 

151  156.  Alphonse  Bandonin  Chantraine.  Einrichtung 

zum  Gießen  von  Blöcken  mit  symmetrisch  zu 
einer  Gußquelle  angeordneten  Formen.  XIX 
1140. 

151  282.  Wilhelmshütte  Akt -Ges.   für  Ma&chinenbau 

und  Eisengießerei.  Formmaschine  mit  üurch- 
zugplatte.    XXII  1327. 

152  031.  Vereinigte  Schmirgel-  und  Maschinen-Fabriken, 

A.-G.,  vormals  S.  Oppenheim  &  Co.  und 
Schlesinger  &  Co.  Formsand-Mischmaschine 
mit  gegeneinander  umlaufenden  Stiftscheiben. 
XIX  1138. 

152  074.  Wilhelmshütte,  Akt.-Ges.  für  Maschinenbau 
und  Eisengießerei.  Vorrichtung  zur  Herstel- 
lung von  Kernen  mittels  zwangläufig  geführter 
Kerakastenhälften.    XX  1201. 

152  279.  Franz  Melaun.  Verfahren  zum  Gießen  von 
Blöcken  zm  Herstellung  von  Eisenbahnschie- 
nen.  XIX  1139. 

152  556.  John  C.  Reed.  Vorrichtung  zum  Auffallen- 
laasen von  Formkästen  auf  eine  feste  Unter- 
lage zur  Entfernung  des  Sandes.  XXII  1327. 


usatz 


152  634.  Firma  Brüder  Körting  (M.  &  A.  Körting)* 
Vorrichtung  zum  Abheben  des  Formkastens 
vom  Modellplattenrahmen.    XXII  1827. 

152  927.  Alphonse  Baudonin  Chantraine.    Formen  zur 

Herstellung  von  gegossenen  kleinen  Stahl- 
blöcken.  XXIV  1449. 

153  800.  Julius  Riemer  und  Leonhard  Trenheit.  Form 

zum  Gießen  von  Ringsegmenten  für  Schacht- 
auskleidungcn.   XXIV  1450. 

Klasse  40.  Hüttenwesen. 

148  951.  I)r.  Ernst  Brühl.    Verfahren  zun 

von  schmelzflüssigen  Metallen  durch 
von  Titan.   XVI  966. 

152  783.  Fr.  Wilhelm  Lührmann.     Einrichtung  zum 

Regeln  des  Düsenquerschnitts  bei  Wind- 
leitungen.   XXIV  1448. 

154  536.  Ernst    Wilhelm    Engels.     Retorte   für  die 

Destillation  von  Zink.   XXIV  1450. 

Klasse  49.    Mechanische  Metallbearbeitung. 
148  036.  Franz  Melaun.   Verfahren  zur  Herstellung  von 
Radreifen  für  Eisenbahnräder,  welche  außen 
hart  und  innen  weich  und  zähe  sind.  XV  912. 

148  522.  Maschinenfabrik  Weingarten  vorm.  Heb.  Schatz 

A.-G.  Flach- und  Profileisenschere.  XIII  783. 

149  583.  Schulze  &  Naumann.   Maschine  zum  Zerteilen 

von  Profileisen.   XVI  968. 

149  624.  Rheinische  Metallwaren-  und  Maschinenfabrik, 

Düsseldorf  -  Derendorf.    Verfahren  zur  Her- 
stellung von  Speichenrädern  durch  Schmieden, 
Fressen  oder  Walzen.    XVI  967. 
160  057.  Hauiel  &  Lueg.    Vorschubvorrichtung  für  das 
Arbeitsstück  an  Pressen  u.  dergl.   XIX  1138. 

150  423.  William  Roß.  Trägerschneidmaschine  mit  aus 

zwei  drehbar  aufgehängten  TeilmesBern  zu- 
sammengesetztem Oberrahser.    XVI  966. 
150813.  Schulze  &  Naumann.    Maschine  zum  Zerteilen 
von  Profileisen.    XX  1201. 

151  393.  C.  Piehler.   Verfahren  zur  Bildung  des  Lauf- 

kranzes an  geschmiedeten  Rädern,  Rieraschei- 
ben,  Rollen  und  dergleichen.   XXI  1269. 

151  694.  Hugo  Helberger.    Elektrische  Kettenschweiß- 

maschine mit  als  Elektroden  ausgebildeten 
Schweißbacken.    XIX  1138. 

151 695.  Hugo  Helberger.  Vorrichtung  an  Ketten- 
schweißmaschinen zur  Verhinderung  der  Grat- 
bildung an  der  Schweißstelle  der  Ketten- 
glieder.  XIX  1138. 

158  210.  Jon  Hallsson  Jsleifsson  und  Hans  Peter 
Hansen.  Verfahren,  Eisen-  und  Stahlgegen- 
stände z.  B.  Hufeisen,  Grabemesser,  Bagger- 
eimergreifkanten nnd  dergl.)  vor  Abnutzum: 
zu  schützen.   XXIV  1450. 

153  825.  Luc  Leon  Basile  Denis.    Vorrichtung  zum 

Erhitzen  von  Rohren  zur  Erzielung  einer 

f leichmäßigen  Biegung.    XXIV  1450. 
r.  W.  Lührmann.  Sägenvorstoßmaß.  XXIV 
1450. 

Klasse  50.  Zerkleinerungsmaschinen. 
148  309.  Maschinenbau- Anstalt  „Humboldt".  Kugel- 
mühle mit  aus  einzelnen  abwechselnd  in  ver- 
schiedenen Richtungen  gewölbten  oder  ebenen 
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Die  Dampfturbinen  und  ihre  Anwendung,  mit  besonderer 
Berücksichtigung  der  Parsons- Turbine.* 

Von  W.  Boveri-  Baden  (Schweiz). 


leine  Herren!  Wir  dürfen  wohl  ah  den 
Grundpfeiler  der  ungeheuren  Entwick- 
lung, welche  die  Industrie  and  das 
Verkehrswesen  im  vergangenen  Jahr- 
hondert  genommen  haben,  die  Dampfmaschine 
bezeichnen.  Sie  ist  es  gewesen,  die  unseren 
Fabriken,  unseren  Eisenbahnen  und  unseren 
Schiffen  das  bewegende  Element,  die  bewegende 
Kraft  vermittelt  hat.  Während  eines  ganzen 
Jahrhunderts  war  sie  die  Königin  der  Kraft- 
motoren, und  ihre  Stellung  schien  eine  un- 
erschütterliche zu  sein.  Plötzlich  erwuchs  ihr, 
nngeahnt  selbst  von  einem  großen  Teil  der  Ein- 
geweihten, verlacht  von  den  meisten  Außen- 
stehenden, eine  Konkurrentin  und  Nachfolgerin: 
die  Dampfturbine.  Eigentlich  sollte  es  logisch 
erscheinen,  daß  man  von  Anfang  an,  um  einen 
Dampfmotor  zu  konstruieren,  auf  die  Turbine 
verfallen  wäre,  denn  als  Vorbilder  hatte  man 
die  bekannten  Motoren :  Windmühle  und  Wasser- 
räder. Allein  die  physikalischen  Eigenschaften 
des  Dampfes  «teilen  für  die  Konstruktion  einer 
brauchbaren  Turbine  Anforderungen  an  das  Ma- 
terial und  die  mechanische  Ausführung,  denen 
man  zur  Zeit  der  Erfindung  der  Dampfmaschine 
noch  nicht  gewachsen  war,  und  infolgedessen 
war  die  im  Prinzip  kompliziertere  Kolbenmaschine 
diejenige,  die  zuerst  zur  Entwicklung  gelangte. 

"  Vortrag,  gehalten  auf  der  Hauptversammlung 
des  Verein»  deutscher  Eisenhüttenleute  am  23.  April 
1904  in  Dflsieldorf. 


Während  der  ganzen  Periode  der  Entwick- 
lung der  Dampfmaschine  hat  es  wohl  nicht  an 
Leuten  gefehlt,  die  immer  wieder  darauf  hin- 
gewiesen haben,  wie  verlockend  die  Konstruktion 
von  Dampfturbinen  sei ;  allein  diese  Bestrebungen 
sind  rein  platonische  geblieben.  Erst  anfangs 
der  80er  Jahre  hat  der  Engländer  Parsons 
damit  begonnen,  praktisch  brauchbare  Dampf- 
turbinen, wenn  auch  zunächst  nur  in  kleinein 
Maßstab,  zu  konstruieren  und  es  ist  ihm  ver- 
gönnt gewesen,  in  einer  Periode  von  20  Jahren 
eigentlich  allein  die  Dampfturbine  bis  zu  einer 
Höhe  der  Entwicklung  zu  bringen,  wie  wir  sie 
honte  vor  uns  sehen,  bis  zu  einer  Höhe  der 
Entwicklung,  bei  der  sie  in  Wettbewerb  treten 
konnte  mit  der  Dampfmaschine,  ja  bei  welcher 
sie  die  Dampfmaschine  sogar  übertreffen  konnte. 
Allerdings  ist  er  in  diesen  20  Jahren  nicht  allein 
geblieben.  Andere  waren,  wenn  auch  später 
beginnend,  gleichzeitig  tätig;  ich  nenne  nur 
de  Laval,  Rateau,  Curtis,  Riedler,  Stumpf 
und  Zoelly. 

Ich  habe  erwähnt,  daß  die  physikalischen 
Eigenschaften  des  Dampfes  die  Konstruktion 
von  Dampfturbinen  zunächst  zu  einer  schwierigen 
machen.  Wie  entsteht  eine  Dampfturbine?  Sehr 
einfach!  Man  läßt  den  Dampf  ins  Freie  aus- 
strömen, setzt  in  den  Dampfstrahl  ein  Schaufel- 
rad, welches  durch  denselben  gedreht  wird,  und 
die  Dampfturbine  ist  fertig.  Theoretisch  ist  das 
allerdings  nur  der  eine  Weg:  die  sogenannte 
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Aktionsturbine.  Der  andere  Weg  besteht  darin, 
daß  der  gepreßte  Dampf  in  einem  drehbaren 
Rotationskörper  sich  befindet  nnd  ans  diesem 
durch  tangentiale  Öffnungen  ausströmt,  wobei 
der  Rotationskörper  durch  den  Rückstoß  in 
Drehung  versetzt  wird;  auf  diese  Weise  entsteht 
die  Reaktionsturbine.  Für  die  Betrachtung  der 
praktischen  Dampfturbine  kann  dieselbe  für  uns 
jedoch  außer  Betracht  gelassen  werden.  Eine 
reine  Reaktionsturbine  gelangt  nicht   zur  An- 


Abbiiilung  1.    Perspektivisches  Bild  eines  Laval  -  Rades 


wendung,  sondern  höchstens  die  Kombination 
der  Aktions-  und  Reaktionsturbine;  die  Betrach- 
tung der  Aktionswirkung  ist  daher  für  unsern 
heutigen  Zweck  die  wichtigere. 

Ich  habe  gesagt,  eine  Dampfturbine  entsteht, 
indem  wir  einen  Dampfstrahl  auf  ein  Schaufel- 
rad wirken  lassen.  Leider  ist  die  Sache  nicht 
ganz  so  einfach;  denn  der  Dampfstrahl  hat  die 
unangenehme  Eigenschaft,  bei  der  Ausströmung 
inB  Freie  eine  außerordentlich  hohe  Geschwindig- 
keit anzunehmen.  Bei  einem  Druck  von  z.  B. 
12  Atm.  wird  der  ausströmende  Dampf  eine 
Geschwindigkeit  von  etwa  1200  m  i.  d.  Sekunde 
annehmen,  wobei  ich  einschaltend  bemerke,  daß 


ich  in  bozug  auf  die  Ziffern  nur  runde  Zahlen 
zu  geben  gedenke,  ohne  mich  darauf  einzulassen, 
die  Ziffern  genau  anzugeben.  Also  der  Dampf 
wird  eine  Geschwindigkeit  von  rund  1200  m 
annehmen.  Wenn  ein  Aktionsrad  theoretisch 
am  günstigsten  arbeiten  soll,  müßte  seine  Um- 
fangsgeschwindigkeit die  Hälfte  der  Dampf- 
geschwindigkeit, also  600  m,  betragen.  In  Wirk- 
lichkeit liegt  der  günstigste  Effekt  infolge  des 
Widerstandes,  den  ein  so  rasch  laufendes  Rad 

findet,  bei  einer  klei- 
neren Schnelligkeit, 
und  so  dürfen  wir  sa- 
gen, daß  die  günstig- 
ste Umfangsgeschwin- 
digkeit ungefähr  bei 
einem     Drittel  der 

Dampfgeschwindig- 
keit liegt.  So  erhalten 
wir  für  ein  einfaches 
Rad  die  immer  noch 
außerordentlich  hohe 
Umfangsgeschwindig- 
keit von  400  m.  Trotz- 
dem hat  man  versucht, 
und  mit  Erfolg  ver- 
sucht, die  einfachste 
Dampfturbine  zu  kon- 
struieren. Der  erste, 
der  dies  getan  hat,  war 
de  Laval;  er  kon- 
struierte kleine  Schau- 
felräder, auf  welche 
der  Dampf  durch  Dü- 
sen getrieben  wurde 
(Abbild.  1)  und  welche 
mit  Umdrehungszah- 
len von  10000  bis 
30  000  in  der  Minute 
rotieren.  Seine  Ma- 
schine darf  als  eine 
Musterleistung  ersten 
Ranges  der  mecha- 
nischen Technik  be- 
zeichnet werden.  Er 
hat  mit  derselben  auch 
in  bezug  auf  Ökonomie  sehr  gute  Resultate  er- 
zielt, allein  es  ist  begreiflich,  daß  unter  den 
angegebenen  Konstruktionsverhältnissen  die  Ma- 
schine nicht  zur  universellen  Anwendung  kommen 
kann,  abgesehen  davon,  daß  eine  Leistung  von 
mehr  als  300  P.  S.  in  dieser  Art  kaum  aus- 
führbar ist. 

Auch  nach  ihm  ist  das  gleiche  Prinzip  au- 
gewendet worden  nnd  zwar  speziell  von  den 
HH.  Riedler  und  Stumpf.  Sie  haben  insofern 
einen  andern  Weg  eingeschlagen,  als  sie  eine 
Konstruktion  mit  großem  Durchmesser  des  Rades 
vorzogen.  Auf  diese  Weise  konnten  sie  trotz 
der   großen   Umfangsgeschwindigkeit   die  Um- 
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drehungszahl  der  Räder  vermindern.  Zur  Ver- 
meidung zn  großer  Ventilationswiderstände  haben 
sie  hierbei  eine  besondere  Art  der  Schanfelnng 
angewendet,  indem  sie  die  Schaufeln  ziegeldach- 
artig in  den  äußern  Rand  des  Rades  eingefräst 


f 


Abbildung  2.    Einfaches  Riedler  •  Stumpf  •  Rad. 

haben,  so  daß  das  Rad  aus  einem  einzigen  Stück 
gebildet  wird  (Abbildung  2).  Auch  diese  Tur- 
bine steht  in  bezng  auf  die  Anwendung  und 
Ausnutzung  des  Materials  sowie  in  bezng  auf 
die  Konstruktion  auf  einem  außerordentlich  hohen 
Standpunkt.    Aber  auch  sie  ist  in  dieser  ein- 


reduziert, so  daß,  wenn  wir  von  1200  m  aus- 
gehen, wir  bei  zehn  Stufen  nur  den  zehnten 
Teil  bekommen.    Die  lebendige  Kraft  ist  ans- 


TU  ^  yt 

gedrückt  durch  die  Fornlel-     s — , 


d.  h.  durch 


das  halbe  Produkt  aus  der  Masse  und  dem  Quadrate 
der  Geschwindigkeit.  Infolgedessen  muß  bei 
einer  Drnckstufenturbine  die  Summe  der  Qua- 
drate der  einzelneu  Geschwindigkeiten  gleich 
Bein  dem  Quadrate  der  Geschwindigkeit,  die  dem 
gesamten  Druckgefälle  entspricht.  Daraus  ergibt 
sich,  daß,  wenn  bei  einem  Rad  die  Geschwindig- 
keit des  Dampfes  1200  m  ist,  sie  bei  zweien 
850  m,  bei  dreien  690  m,  bei  vieren  600  m 
beträgt,  und  demgemäß  ist  die  ungefähre  Um- 
fangsgeschwindigkeit der  Turbine  bei  einem  Rad 
400  m,  bei  zweien  230  m,  bei  vieren  200  m 
und  bei  zehn  Rädern  130  m  i.  d.  Sekunde. 
Ebenso  dürfen  wir  uns  nicht  vorstellen,  daß 
der  Dampfdruck  gleichmäßig,  also  bei  10  Stufen 


Abbildung  3.  Druckst!] 

fachen  Form  nicht  in  der  Lage,  eine  universelle 
Turbine,  die  sich  allen  praktischen  Bedürfnissen 
anpaßt,  zu  werden.  Wir  müssen  also  die  Wege 
überlegen,  wie  wir  von  dem  einfachen  Rade 
lad  der  großen  Umfangsgeschwindigkeit  ab- 
kommen. Dafür  gibt  es  eine  Reihe  von  Mög- 
lichkeiten. 

Die  Geschwindigkeit,  die  der  ausströmende 
Dampf  annimmt,  ist  naturgemäß  abhängig  von 
dem  Druck,  unter  dem  er  ausströmt,  bezw.  von 
'der  Druckdifferenz,  die  im  Dampfraum  vor  der 
Expansion  und  nach  der  Expansion  herrscht. 
Infolgedessen  ist  es  ja  naheliegend,  zn  sagen: 
Ich  kann  eine  Maschine  mit  geringer  Umfangs- 
getch  windigkeit  dadurch  erzeugen,  daß  ich  mehrere 
Turbinen  hintereinander  einsetze,  indem  ich  in 
der  ersten  Turbine  nnr  einen  Teil  des  Druck- 
gefilles  ausnutze,  und  in  einer  zweiten,  dritten 
Mm.  je  einen  weiteren  Teil.    So  erhalten  wir 
die  Turbine,  die  ich  als  Druckstufenturbine  be- 
zeichnen möchte.    Wir  dürfen  uns  nun  nicht 
vorstellen,   daß  sich  die  Dampfgeschwindigkeit 
in  direktem  Verhältnis  zu  der  Anzahl  der  Stufen 


enturbine  von  l'arsons. 

und  10  Atmosphären  Anfangsdruck  stufenweise 
von  Atmosphäre  zu  Atmosphäre  abnimmt.  Wenn 
ich  für  jede  einzelne  Kammer  die  gleiche  Arbeit 
leisten  will,  so  wird  vielmehr  die  Druckabstufung 
in  einer  Weise  stattfinden,  die  dem  Expansions- 
Diagramme  des  Dampfes  entspricht,  und  der 
Druck  in  den  zehn  Kammern  wird  daher  bei 
90  °/o  Vakuum  ungefähr  betragen:  6,4,  4,0, 
2,5,  1,6,  1,0,  0,65,  0,4,  0,26,  0,16,  0,1  Atm. 
abs.  Sie  sehen  also,  daß  die  Druckdifferenzen 
in  den  ersten  Kammern  ziemlich  bedeutende  sind, 
bis  zu  2','t  Atmosphären,  während  sie  am  Ende 
gering  sind,  nämlich  0,1  und  0,0«  Atmosphären. 
Die  erste  Turbine  dieser  Art  wurde  wohl  von 
Parsons  ausgeführt  (Abbildung  3);  sie  ist  aber 
nicht  unter  seinem  Namen  bekannt,  da  er  sie 
nicht  weiter  zur  Anwendung  gebracht  hat.  In 
die  Öffentlichkeit  gekommen  sind  derartige  Kon- 
struktionen durch  Kateau,  dann  in  der  Riedler- 
Stumpf-Turbine,  welche  von  der  Allgemeinen 
Elektrizitäts-GeBellschaft  auch  als  Druckstufen- 
turbine ausgeführt  wird,  und  in  der  Zoelly- 
Turbine. 
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Der  Weg  der  Druckstufen  ist  der  eine,  um 
die  Umfangsgeschwindigkeit  zn  reduzieren.  Ein 
zweiter  Weg  liegt  in  der  Geschwindigkeitsstnfe. 
Ich  kann  mir  vorstellen,  daß  der  Dampf  in  einer 
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Abbildung  4.    Schema  der  Cnrtis- Turbine. 


einzigen  Expansion  seine  volle  Geschwindigkeit 
annimmt,  daß  ich  demselben  aber  ein  Kad  ent- 
gegensetze, das  nicht  mit  einer  entsprechenden 
Geschwindigkeit,  sondern  mit  einer  wesentlich 
geringeren  Geschwindigkeit  rotiert.  In 
diesem  Fall  wird  der  Dampf  seine  Energie 
nicht  vollständig  an  das  Rad  abgeben, 
sondern  nur  einen  Bruchteil;  er  wird 
dasselbe  mit  bedeutender  Geschwindig- 
keit verhissen.  Führe  ich  den  Dampf 
mit  dieser  Geschwindigkeit  auf  eine  fest- 
stehende Führungsschaufel,  bo  kann  ich 
ihm,  ohne  daß  er  weiter  expandiert, 
eine  derartige  Richtung  geben,  daß  er 
auf  ein  zweites  Rad  trifft  und  auch  an 
dieses  einen  Teil  der  Energie  abgibt 
usw.  in  mehreren  Stufen.  Diese  Ge- 
schwindigkeitsabstufung wird  ebenfalls 
von  der  Allgemeinen  Elektrizitats- Ge- 
sellschaft mit  Riedler-Stumpf-Kädern  unter  An- 
wendung der  sogenannten  Umkehrschleifen  aus- 
geführt. Sie  wird  außerdem  angewendet  bei  der 
Cnrtil- Turbine,  wobei  Iiier  schon  eine  Kombi- 
nation von  Geschwindigkeit«-  und  Druckstufe  statt- 
findet, indem  die  Turbine  auf  zwei  Druckstufen 


verteilt  ist,  jede  Druckstufe  mit  2  bis  3  Ge- 
schwindigkeitsstufen (Abbildung  4). 

Wenn  Sie  diese  beiden  Wege  in  einem  ein- 
zigen Vorgang  vereinigen,  nämlich  die  Druck- 
stufe und  die  Geschwindigkeitsstnfe 
oder  die  Umkehrscliaufel  in  einem 
Organ  kombinieren,  so  kommen  Sie 
zur  Konstruktion  der  Parsons-Tur- 
bine  und  es  ist  eine  eigentümliche 
Erscheinung,  daß  der  Mann,  der  der 
erste  Konstrukteur  von  Dampfturbi- 
nen gewesen  ist,  den  Gedanken,  wie 
der  Dampf  am  richtigsten  ausgenutzt 
werden  kann,  am  vollkommensten 
erfaßt  hat.  Damit  will  ich  nicht 
sagen,  daß  die  Parsons-Turbine,  wie 
sie  existiert,  das  absolut  Vollkom- 
menste, und  daß  sie  nicht  noch  weiter 
verbesserungsfällig  wäre.  Ich  will 
auch  damit  durchaus  nicht  gegen  an- 
dere Systeme  eine  Kritik  ausüben. 
Mein  Wort  „vollkommen"  soll  sich 
nur  auf  die  Konzeption  des  Gedan- 
kens beziehen,  der  in  der  Parsons- 
Turbine  all  die  Wege  vereinigt,  die 
später  von  verschiedenen  Konstruk- 
teuren getrennt  begangen  worden  sind. 

Die  Parsons-Turbine  besteht  aus 
einer  großen  Reihe  Turbinen-  bezw. 
aufeinanderfolgend  angeordneter  Leit- 
und  LaufBchaufelkränze.  Der  erste 
Leitscbaufelkranz  dient  dazu,  um 
den  Dampf  unter  entsprechender  par- 
tieller Expansion  eine  gewisse  Ge- 
schwindigkeit annehmen  zu  lassen 
und  ihm  gleichzeitig  eine  entsprechende  Strö- 
mungsrichtung zu  geben,  mit  der  er  auf  den 
ersten  Laufkranz  trifft.  Indem  der  Dampf  seine 
Energie  an  diesen  Laufkranz  abgibt,  verliert  er 


i 

Abbildung  5.    Diagramm  der  Parsons  -  Schaufeln. 


gleichzeitig  den  größten  Teil  seiner  Geschwin- 
digkeit. Auch  das  Laufrad  zeigt  aber,  wie  das 
Leitrad,  einen  sich  verengenden  Schaufelquer- 
schnitt, so  daß  der  Dampf  im  Laufrad  selbst 
seine  Expansion  fortsetzt  und  das  Laufrad 
deshalb  gleichzeitig  als  Reaktionsrad  wie  als 
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Aktionerad  arbeitet.  Der  Dampf  wird  das  Lauf- 
rad mit  einer  gewissen  Geschwindigkeit  ver- 
lassen, und  für  diese  Geschwindigkeit  dient  der 
nächste  Leitapparat  als  Umkehrschanfel.  Gleich- 
zeitig aber  wird  sich  im  nächsten  Leitrad  die 
Expansion  fortsetzen.  Der  Dampf  wird  also 
eine  weitere  Beschleunigung  erfahren  nnd  mit 
der  hieraus  resultierenden  Geschwindigkeit  auf 
den  nächsten  Laufapparat  treffen.  In  dieser 
Weise  ernenert  sich  das  Spiel  immer  von  neuem 
bis  zur  gänzlichen  Expansion  des  Dampfes.  Es 
ergibt  sich  also  hieraus,  daß  Parsons  in  seiner 
Turbine  nicht  nur  das  Aktions-  und  Reaktions- 
prinzip, sondern  auch  Geschwindigkeit*-  nnd 
Druckstufen  in  einem  einzigen  Organ  vereinigt. 
Nebenstehende  Figur  (Abbildung  5)  gibt  ein 
Schema  der  Leit-  und  Laufschaufeln  der  Parsons- 
Turbine,  nnd  zwar  stellen  die  schwarzen  Schaufeln 
die  Leitkränze,  die  weißen  die  Laufkränze  dar. 
Die  Anzahl  dieser  Kränze  beträgt  etwa  60 — 70 
in  einer  Maschine.  Durch  die  Anwendung  einer 


Parsons-Turbine  leicht  ersichtlich.  Die  Turbine 
besteht  im  wesentlichen  aus  einem  Zylinder, 
welcher  an  seinen  beiden  Enden  je  ein  Lager 
hat,  und  in  diesem  Cy linder  rotiert  in  diesen 
Lagern  liegend  eine  entsprechende  Spindel. 
Diese  Spindel  ist  in  ihrem  Durchmesser  ab- 
gestuft und  trägt,  wie  ich  vorhin  schon  kurz 
erwähnte,  eine  ziemlich  große  Anzahl  von 
Schaufelreihen,  die  sogenannten  Laufschaufel- 
reihen. Der  Zylinder  enthält  den  Laufschaufel- 
reihen entsprechende  Kränze  von  Leitschaufeln. 
Dadurch,  daß  in  der  Turbine  nicht  nur  das 
reine  Aktionsprinzip,  sondern  auch  die  Reaktions- 
wirkung des  Dampfes  benutzt  wird,  übt  der 
Dampf  einen  achBialen  Schub  auf  die  Spindel 
aus.  Dieser  Schub  wird  ausgeglichen  durch 
entsprechende  Entlastungskolben,  welche  in 
ihrem  Durchmesser  dem  Durchmesser  der 
arbeitenden  Spindel  entsprechen.  Die  Spindel 
stellt  also  in  bezug  auf  die  Durchmesser  und  die 
Drnckverhältni8se  von  der   Stelle  des  Dampf- 
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Abbildung  6.    Schematischer  Quenmhiiitt  der  Pan.uu«  -  Turbine. 


•o  großen  Anzahl  erreicht  Parsons,  daß  die 
Dampfgeschwindigkeiten  in  seiner  Turbine  und 
infolgedessen  auch  die  Umfangsgeschwindigkeiten 
derselben  nnr  sehr  geringe  sind  und  die  Turbine 
daher  an  die  Beanspruchung  des  Materials 
keinerlei  Ansprüche  stellt,  die  über  das  im 
Maschinenbau  gebräuchliche  Maß  hinausgehen. 

Ich  habe  versucht,  Ihnen  so  in  möglichst 
wenig  Worten  die  Entwicklung  der  verschiedenen 
TDrbinensysteme  darzustellen.  Es  würde  über 
den  Umfang  meines  Vortrages  hinausgehen, 
wollte  ich  dieselben  in  irgend  einer  Weise 
in  bezug  auf  die  KonstruktionsverbältniBse  ein- 
gehender besprechen  oder  miteinander  ver- 
gleichen. Ich  wäre  auch  vermutlich  für  einen 
derartigen  Vergleich  nicht  die  geeignete  Persön- 
lichkeit. Ich  werde  mich  daher  in  meinen 
weiteren  Ausführungen  auf  die  Betrachtung  der 
Parsons  -  Turbine  beschränken.  Ich  bin  dazu 
v. ■■Deicht  auch  insofern  berechtigt,  als  jedenfalls 
die  Parsons-Turbine  bis  heute  die  einzige  ist,  die 
einen  fertig  ausgebildeten  Typus  darstellt  und 
welche  auf  große  Ausführungen  und  langjährige 
Erfahrungen  nnd  Erprobungen  zurücksehen  kann. 

Aus  den  Abbildungen  6  und  7  sind  die 
♦thematische  Anordnung  und  die  Bestandteile  der 


eintritt»  ans  eine  nach  beiden  Seiten  sym- 
metrische Anordnung  dar,  bei  welcher  der 
achsiale  Druck  vollständig  ausgeglichen  ist. 
Die  Dichtung  gegen  den  Dampfverlust  durch 
diese  Entlastungskolben  wird  durch  sogenannte 
Labyrinthe  gebildet,  und  die  entsprechenden 
Druckverhältnisse  werden  durch  Dampfkanäle 
geschaffen,  welche  von  den  einzelnen  Abstufungen 
der  Spindel  nach  den  entsprechenden  Stufen 
des  Kolbens  zurückgeführt  sind.  Der  ein- 
tretende Dampf  expandiert  durch  alle  Schaufel- 
reihen gewissermaßen  in  einer  einzigen  Düse 
nach  dem  Exhaust,  wobei  ihm,  wenn  er  in  der 
Leitschaufel  eine  gewisse  Geschwindigkeit  an- 
genommen hat,  durch  das  begegnende  Laufrad 
diese  Geschwindigkeit  möglichst  wieder  abge- 
nommen wird,  sodaß  die  Dampfgeschwindigkeiten, 
die  entstehen,  außerordentlich  geringe  sind. 

Aus  der  Turbine  geht  der  Dampf  entweder 
ins  Freie  oder  nach  dem  Kondensator.  Die 
Welle  der  Spindel  tritt  aus  dem  Zylinder 
ebenfalls  durch  Labyrinth-Dichtungen  aus.  Die 
Dichtung  erfolgt  an  beiden  Enden  des  Zylinders 
nur  gegen  geringe  Druckdifferenzen,  entsprechend 
der  Differenz  zwischen  der  atmosphärischen 
Luft  und  dem  Vakuum  im  Kondensator. 
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Außerhalb  des  Zylinders  ist  ein  Schnecken- 
radantrieb für  den  Regulator  nnd  außerdem  ein 
Kammlager  angebracht,  um  die  Spindel  in  ihrer 
achsialen  Stellung  zu  erhalten.  Die  Haschinen 
sind  mit  automatischer  Schmierung  in  der  Weise 
versehen,  daß  von  der  gleichen  Welle,  auf 
welcher  der  Regulator  sitzt,  eine  kleine 
rotierende  ölpumpe  angetrieben  wird,  welche 
das  öl  durch  ein  System  von  Rohrleitungen 
direkt  nach  den  verschiedenen  Lagern  gibt; 
aus  den  Lagerkasten  läuft  das  öl  frei  ab  und 
in  das  in  dem  Maschinenfundament  angebrachte 
Reservoir  zurück. 

Es  ist  vielfach  davon  gesprochen  worden, 
daß  die  Parsons-Tnrbine  mit  außerordentlich 
geringen  Lufträumen  arbeiten  müsse  zwischen 


zu  900  P.  S.  —  bis  zu  2'/»  na,  bei  größeren 
Maschinen,  welche  mit  1500  und  1000  Touren 
laufen,  3  bis  3,2  m.  Die  Umfangsgeschwindig- 
keiten betragen  für  die  eigentlichen  Stahlwalzen 
selbst  bei  kleinen  Maschinen  im  Maximuni  50m 
und  bei  großen  60  bis  70  m.  An  der  äußersten 
Schaufelspitze  im  größten  Durchmesser  beträgt 
die  Umfangsgeschwindigkeit  75  in  bei  kleinen 
Maschinen,  90  m,  maximal  100  m  bei  größeren 
Ausführungen.  Die  mittlere  Geschwindigkeit 
des  ganzen  Schanfelsystems  beträgt  bei  kleinen 
Maschinen  45  m  und  bei  großen  55  m. 

Sie  ersehen  daraus  vor  allem,  daß  die 
Maschine  derartig  konstruiert  ist,  daß  sie  in 
allen  ihren  Verhältnissen  nur  mit  normalen 
Materialbeanspruchungen  arbeitet  und  Umfang«- 


Abbildung  7.    (ieött'nete  Parsons  -  Turbine  mit  ctarorlfoge tidem  Decke). 


der  rotierenden  Spindel  und  dem  Zylinder.  Es 
ist  mir  schon  öfter  die  Behauptung  begegnet, 
daß  die  Spielräume  '/«o  mm  betragen;  in  Wirk- 
lichkeit ist  die  Sache  nicht  so  gefährlich.  Die 
kleinsten  Turbinen  haben  in  ihrer  Hochdruck- 
partie im  Radius  Zwischenräume  von  0,H  mm, 
und  ich  möchte  dabei  erwähnen,  daß  die  Spindeln, 
die  hierfür  in  Betracht  kommen,  etwa  100  bis 
150  mm  Durchmesser  haben,  also  sehr  klein 
sind.  Bei  mittleren  Maschinen  beträgt  der 
kleinste  Luftraum  2  mm  und  bei  großen 
mindestens  3  mm.  Es  ist  selbstverständlich, 
daß  ein  kleiner  Luftraum  nur  bei  den  ersten 
Stufen,  solange  der  Dampf  eine  hohe  Pressung 
hat,  von  Bedeutung  ist.  Tn  den  folgenden 
Stufen  können  die  Lufträume  wesentlich  größer 
sein.  Die  Länge  der  Spindeln  beträgt  bei  den 
sogenannten  kleineren  Maschinen  —  ich  rechne 
zu  den  kleineren  Maschinen  Ausführungen  bis 


geschwindigkeiten,  welche  irgendwelche  beson- 
deren Anforderungen  an  das  Material  stellen,  nicht 
in  Frage  kommen.  Es  ist  das  auch  der  Grund- 
gedanke gewesen,  von  dem  Parsons  bei  der 
Wahl  Heiner  Anordnung  ausgegangen  ist. 

Bezüglich  der  Anordnung  mit  dem  Entlastungs- 
kolben wird  häufig  bemerkt,  daß  man  dieselben 
vermeiden  könnte,  indem  man  den  Dampf  in 
der  Mitte  eintreten  läßt.  TatBäohlich  Bind  die 
ersten  Ausführungen  von  Parsons  derartig,  daß 
der  Dampf  in  der  Mitte  eintritt.  Allein  eine 
einfache  Überlegung  zeigt,  daß  man  ja  dadurch 
in  bezug  auf  die  Konstruktionsverhältnisse  zwei 
Turbinen  von  je  der  halben  Leistung  erhält, 
und  da  die  Turbine  um  so  günstiger  wird,  je 
größer  sie  ist,  so  schafft  man  durch  den  Dampf- 
eintritt in  der  Mitte  kleinere  Konstruktions- 
verhältnisse und  infolgedessen  ungünstigere 
Verhaltnisse  für  die  Turbinen.  Demgegenüber 
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ist  der  kleine  Nachteil  der  Entlastungskolben 
bedeutend  geringer. 

Im  Anschluß  hieran  möchte  ich  Ihnen  die 
Regulier methode  der  Parsons  -  Turbine  an  Hand 
der  Abbildung  8  kurz  erläutern.  Der  Dampf 
tritt  in  die  Maschine  ein,  indem  er  ein  Doppel- 


der  Regulator  hineinläßt.  Die  Regulierung  ist 
also  derartig,  daß  das  Ventil  sich  in  schwingen- 
der Bewegung  betindet  und  der  Dampf  stoßweise 
in  die  Turbine  eintritt,  ferner,  daß  der  Hub 
des  Ventils  um  so  größer  ist,  je  stärker  die 
Maschine  belastet  ist.    Durch  diese  Einrichtung 


Abbildung  H.    Ansicht  der  l'aisons -Turbine  vou  der  Kegulatorseite. 


sitzventil  passiert,  welches  für  die  Regulierung 
dient.  Dieses  Ventil  C  ist  mit  einem  Dampf- 
relais H,  gewissermaßen  mit  einer  kleinen 
l'ampfmaBchine,  verbunden,  d.  h.  es  trägt  oben 
einen  kleinen  Kolben,  der  in  einem  Zylinder 
beweglich  ist.  Dieser  Kolben  wird  gesteuert 
durch  einen  kleinen  Plunger  F;  letzterer  wird 


wird  die  Regulierung  von  großer  Empfindlich- 
keit, worauf  ich  später  noch  zu  sprechen  kommen 
werde. 

Wenn  wir  uns  nun  überlegen,  wozu  man 
eigentlich  eine  Dampfturbine  brauchen  kann,  so 
können  wir  sagen,  daß  wohl  die  allererste  und 
vornehmste  Anwendung  diejenige  zum  Betrieb 


Abbildung  9.    Rotierenden  Magne 

in  Bewegung  gesetzt  durch  einen  Exzenter,  der 
iaf  der  Welle  der  ölpumpe  angebracht  ist. 
Die  Stellung  des  Plungers  wird  beeinflußt  durch 
die  Stellung  des  Regulators,  d.  h.  je  nachdem, 
in  welcher  Stellung  der  Regulator  sich  beiludet, 
wird  der  Plunger  mehr  oder  weniger  Dampf 
unter  den  Kolben  geben.  Bei  jedem  Dampf- 
eintritt  unter  den  Kolben  wird  das  Ventil  etwas 
feboben,  und  zwar  um  so  mehr,  je  mehr  Dampf 


eld  einer  Wechselstromniascbine. 

elektrischer  Maschinen  ist.  Wir  sind  heute  in 
der  gesamten  Technik  dahin  gelangt,  daß  bei 
allen  Einrichtungen,  bei  welchen  größere  Kräfte 
zur  Anwendung  und  Vermittlung  gelangen,  die 
Verteilung  durch  das  Zwischenglied  der  elek- 
trischen Übertragung  geschieht,  und  infolgedessen 
wird  der  größte  Teil  der  heutigen  Kraftanlagen 
für  den  Betrieb  elektrischer  Maschinen  aus- 
geführt.   Anf  den  ersten  Blick  ist  man  geneigt 
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anzunehmen,  daß,  da  eine  Dynamomaschine  um 
so  günstiger  and  einfacher  ist,  je  schneller  sie 
läuft,  die  Konstraktionen  für  die  Einrichtung 
von  Dampfturbinen  das  einfachste  Problem 
wären.  In  Wirklichkeit  liegen  die  Dinge  nicht 
ganz  so.  Die  Geschwindigkeit  der  Dampf- 
turbinen überschreitet  wesentlich  die  gewohnten 
Konstruktionsverhaltnisse  der  elektrischen  Ma- 
schinen, und  als  man  den  Elektrikern  zumutete, 
Dynamos  für  800  P.  S.  und  3000  Touren  oder 
für  5000  P.  S.  and  1500  Touren  za  kon- 
struieren, schüttelten  sie  zunächst  bedenklich 
die  Köpfe;  aber  das  Bedürfnis  ist  auch  hier 
die  Lehrerin  gewesen 
and  ich  kann  sagen, 
daß  die  Konstruktion 
entsprechender  Dyna- 
mos vollständig  über- 
wunden ist,  indem 
heute  Gleichstrom- 
nnd  Wechselstrom- 
maschinen  in  vollkom- 
menster Qualität  für 
die  Dampfturbinen 
aller  Größen  kon- 
struiert werden  kön- 
nen. Abbild.  9  zeigt 
das  rotierende  Magnet- 
feld einer  Wechsel* 
strommaschine,  Abbil- 
dung 10  die  festste- 
hende Armatur  einer 
solchen,  endlich  Ab- 
bildung 1 1  das  Magnet- 
feld einer  schnellau- 
fenden kompensierten 
Gleichstrommaschine 
System  Deri. 

Ein  zweites  unter- 
geordneteres Gebiet 
der  Dampfturbine  ist 
der  Betrieb  von 
Ventilatoren;  hier- 
für sind  bisher  nur 

zwei  Ausführungen  in  England  gemacht  worden, 
und  zwar  mit  einer  Luftmenge  von  3400  cbm  für 
einen  Druck  von  64  mm  Wassersäule,  theoretisch 
48  P.  S.  bei  2000  Touren  gebrauchend,  und 
mit  2260  cbm  Luft  bei  152  mm  Wassersäule 
und  3000  Touren,  theoretisch  77  P.  S.  ge- 
brauchend. Die  Anwendung  ist  also  hier,  soweit 
mir  die  Verhältnisse  bekannt  sind,  noch  eine 
sehr  beschränkte. 

Eine  weitere  wichtige  Anwendung  ist  der  Be- 
trieb von  Zentrifugalpnmpen.  Die  rotierende 
Zentrifugalpumpe  hat  in  den  letzten  Jahren 
wesentliche  Fortschritte  gemacht,  in  erster  Linie 
durch  die  Konstruktion  der  Firma  Gebrüder 
Sulzer,  heute  auch  durch  diejenigen  der 
Firma  Bors  ig  in  Berlin  und  Escher  Wyß 


&  Co.  in  Zürich.  Man  hat  die  Nutzeffekts- 
verhältnisse  dadurch  verbessert,  daß  man  das 
Prinzip  der  Wasserturbine  anwendet,  indem 
man  dem  rotierenden  Laufrad  einen  Leitapparat 
entgegensetzt,  der  das  Wasser  aufnimmt.  Da- 
durch ist  es  gelungen,  Pumpen  mit  über  70  °/o 
Nutzeffekt,  im  Maximum  mit  80  0/o,  aaszuführen, 
und  dieselben  werden  in  Zukunft  noch  eine  be- 
deutende Rolle  auf  dem  Gebiete  der  Anwendung 
von  Pumpen  spielen.  Freilich  ist  hierbei  die 
elektrische  Übertragung  eine  wesentliche  Kon- 
kurrentin des  direkten  Antriebs  von  Pumpen 
durch  Dampfturbinen,  indem  direkt  betriebene 


Abbildung  10.    Feststehende  Armatur  einer  Wechselstrommaschine. 


Dampfpumpen  durch  die  elektrische  Übertragung 
wesentlich  seltener  geworden  Bind. 

Ein  weiteres  Anwendungsgebiet  ist  der  Be- 
trieb von  Turbinen-Gebläsen  und  -Kom- 
pressoren. Hier  ist  es  wieder  Parsons  ge- 
wesen, der,  soviel  mir  bekannt,  allein  praktische 
Resultate  erzielt  hat;  er  hat  Gebläse  und  Kom- 
pressoren dadurch  konstruiert,  daß  er  sich  an  das 
Prinzip  seiner  Turbine  anlehnte,  so  daß  die  Kon- 
struktion seiner  Gebläse  und  Kompressoren  der- 
jenigen seiner  Turbine  sehr  ähnlich  ist.  An  aus- 
geführten Maschinen  erwähne  ich  ein  kleines 
Gebläse  für  125  cbm  Luft  unter  einem  Druck 
von  100  mm  Quecksilbersäule.  Der  theoretische 
Kraftbedarf  beträgt  38  P.  S.,  und  der  Nutzeffekt 

0/ 

/- 


wurde  mit  60  °/°  festgestellt,  gegenüber  40  0 
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der  vorher  an  gleicher  Stelle  stehenden  Roots- 
(iebläae.  Es  hat  sich  ferner  gezeigt,  dab 
iarrh  den  konstanten  Luftstrom,  den  das  Ge- 
blase lieferte,  der  Ofen  30  °/o  mehr  leistete  als 
mit  einem  vorherigen  Gebläse.  Eine  gröbere 
Anführung  ist  gemacht  worden  für  einen  Kom- 
pressor von  500  cbm  Lnft  bei  0,7  Atm.  Druck. 
Der  betreffende  Kompressor  läuft  mit  3000  Touren 
and  verbraucht,  allerdings  anf  Auspuff  arbeitend, 
14,5  k?  f.   d.   P.  S.  -  Luftleistung.     Bei  einer 


Abbildung  11.    Magnetfeld  einer  Den*  •  (ileichstrommaschine 


Meigerung  der  Tonrenzahl  auf  3600  Touren 
kann  die  betreffende  Maschine  für  einen  Druck 
Mi  1,27  Atm.  benutzt  werden.  Abbildung  12 
zeigt  Ihnen  den  Schnitt  durch  einen  derartigen 
PmoBB-Kompreaaor.  Auf  der  linken  Seite  labt 
das  Bild  noch  das  Ende  der  Dampfturbine  er- 
kennen, durch  die  der  Kompressor  betrieben  ist. 

Wenn  wir  ans  nun  über  den  Wert  der 
[iimpfturbinen  unterhalten  wollen,  so  ist  die 
he  Frage  diejenige  nach  dem  Dampf- 
verbraach; schließlich  gipfelt  doch  die  ganze 
Bedeutung  einer  Maschine  in  ihren  praktischen 
Krgebnusen.    Bei  unseren  Betrachtungen  müssen 


vor  allem  die  äuberen  Faktoren  in  Betracht  ge- 
zogen werden,  die  geeignet  sind,  die  Höhe  des 
Dampfverbrauchs  zu  beeinflussen  bezw.  zu  be- 
stimmen. Es  sind  dieses  der  Dampfdruck,  die 
etwaige  Überhitzung  des  Dampfes  und  das 
Vakuum.  Der  Dampfdruck  spielt  keine  sehr 
grobe  Rolle  für  den  Dampfverbrauch,  wenig- 
stens nicht  in  den  Grenzen,  innerhalb  deren 
der  Drnck  bei  den  heutigen  Anlagen  zu  variieren 
pflegt.    Bei  Maschinen  von  ungefähr  200  KW. 

durfte    bei    einem  um 

1  Atm.  erhöhten  Druck 
der  Dampfverbrauch  1  °/o 
abnehmen,  bei  gröberen 
Maschinen  am  l1/»  bis 

2  °/o.  Die  Differenz  rührt 
davon  her,  daß  bei  größe- 
ren Maschinen  der  Hoch- 
druckdampf besser  aus- 
genutzt werden  kann  als 
bei  kleinen. 

Für  die  Überhitzung 
kann  folgendes  gesagt 
werden :  Rein  theoretisch 
betrachtet,  würde  für  die 
Stufe  200  bis  240°  für 
10  0  gröbere  Überhitzung 
der  Dampfverhrauch  um 
1  °/o  abnehmen ;  für  die 
Stufe  240  bis  280  o  für 
9,75  °,  für  die  Stufe  280 
bis  320  0  für  8  bis  8,5  °. 
In  Wirklichkeit  stellt 
sich  das  Verhältnis  gün- 
stiger; der  Dampfver- 
brauch nimmt  bei  er- 
höhter Überhitzung  in 
einem  erhöhten  Verhält- 
nis ab.  Bei  Überhitzung 
des  Dampfes  auf  200 
bis  240°  reduziert  sich 
der  Dampfverbrauch  für 
5  bis  5  Vi  0  erhöhte  Über- 
liitzung  um  1  °/o.  Die 
tatsächliche  Differenz  ist 
also  die  doppelte  der 
theoretischen.  Dies  rührt 
davon  her,  daß  die  Verluste  durch  Dampfreibung 
in  der  Turbine  bei  überhitztem  Dampfe  wesent- 
lich geringer  sind  als  bei  gesättigtem  Dampf. 
Es  weist  dies  daranf  hin,  daß  mäßig  überhitzter 
Dampf  immer  angewendet  werden  sollte.  In  der 
nächsten  Stafe  von  240  bis  280°  beträgt  nach 
den  praktischen  Erfahrungen  der  Gewinn  bei 
6,5°  höherer  Überhitzung  1  °/«  ond  für  die  zuletzt 
genannte  Stufe  bei  7,5 0  1  °/o.  Auch  hier  ist 
also  die  Abnahme  des  Dampfverbrauchs  gröber, 
als  man  sie  theoretisch  erwarten  sollte. 

Sehr  beträchtlich  ist  für  die  Dampfturbine 
der  Einfluß  des  Vakuums  auf  den  Dampfverbrauch, 
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und  bierin  unterscheidet  sie  sich  wesentlich  von 
der  Dampfmaschine.  Die  Dampfmaschine  ist 
nicht  in  der  Lage,  die  letzten  Expansionsstufen 
auszunutzen  und  infolgedessen  werden  von  einem 
gewissen  Grade  an  auch  bei  Verbesserung  des 
Vakuums  keine  Vorteile  mehr  erzielt.  Ganz 
anders  ist  es  bei  der  Dampfturbine;  sie  nutzt 
die  letzten  Stufen  am  besten  aus.  Das  Dampf- 
diagramm zeigt,  daß  die  Arbeit  des  Dampfes 
in  der  letzten  Stufe  nur  auf  geringe  Druck- 
differenzen eine  sehr  große  ist.  So  werden  die 
Kifferenzen  bei  Verbesserung  des  Vakuums 
ziemlich  große  sein.  Eigentlich  müßten  diese 
Verhältnisse  in  einer  Kurve  dargestellt  werden. 
Ich  will  mich  damit  begnügen,  Ihnen  Durch- 
schnittszahlen zu  geben.  Theoretisch  sollte 
sich  der  Dampfverbrauch,  wenn  ich  ein  Vakuum 
von  90  °/o  als  normal  bezeichne,  für  jedes  Pro- 
zent geringeren  Vakuums  um  1,35  °/o  erhöhen,  und 
für  jedes  Prozent  besseren  Vakuums  um  2  °/o  ver- 


bedarfs  einer  Naßluftpnmpe  für  verschiedene 
Vakua.  In  Wirklichkeit  spielt  der  Kraft- 
verbrauch bei  dem  Kondensator  eine  unter- 
geordnete Rolle;  bei  den  großen  Turbinen  in 
Mailand  wurde  bei  3300  KW.  Leistung  fest- 
gestellt, daß  der  Einspritzkondensator  1,3  °/o 
der  geleisteten  Energie  für  den  Betrieb  er- 
forderte. Bei  der  in  Rheinfelden  laufenden 
Dampfturbine  von  1400  KW.  betragt  der  Kraft- 
bedarf des  Kondensators  1,7  °/o  der  Maschinen- 
leistung, und  zwar  handelt  es  sich  hier  um 
eine  Oberflächen-Kondensation  mit  Betrieb  der 
Luft-  und  der  Zirkulationspnmpe.  In  dieser 
Hinsicht  werden  also  der  Ausführung  ent- 
sprechender Kondensationsanlagen  keine  Be- 
denken entgegengestellt  werden  können.  Leider 
wird  eine  solche  Ausführung  besonders  in  den 
Werken  der  hiesigen  Gegend  wesentlich  durch 
den  Mangel  an  Kühlwasser  erschwert.  Die 
verschiedenen  Werke,  die  ich  hier  in  der  Nabe 


Abbildung  12.    Parsons  Tarbokompresgor  im  Querschnitt. 


ringern.  In  Wirklichkeit  sind  die  Differenzen 
größer,  d.  h.  wenn  das  Vakuum  schlechter  wird, 
verschlechtert  sich  der  Verbrauch  um  mehr  als 
1,'i.V'...  und  wenn  das  Vakuum  besser  wird, 
verbessert  sich  der  Verbrauch  um  mehr  als 
2  °/°-  So  wurde  in  einem  speziellen  Falle  bei 
Verbesserung  des  Vakuums  um  1  °/'o  in  den 
Grenzen  von  91  bis  93  °/°  eiQe  Abnahme  des 
DampfverbrauchB  von  3  °jo  festgestellt.  Auch 
hier  spielen  die  Reibungsverhältnisse  in  der 
Turbine  eine  Rolle.  Es  geht  daraus  hervor, 
daß  in  der  Tat  ein  möglichst  hohes  Vakuum 
für  einen  ökonomischen  Betrieb  der  Dampf- 
turbine sehr  wichtig  ist.  Es  wird  dagegen  oft 
eingewendet,  daß  ein  solches  Vakuum  doch  nur 
teuer  erkauft  sei,  indem  der  Kraftverbrauch  im 
Kondensator  zu  groß  wird.  Ich  möchte  deshalb 
darauf  hinweisen,  daß  auch  die  Arbeit,  welche 
die  Luftpnmpe  erfordert,  bei  einem  verbesserten 
Vakuum  abnimmt.  Das  theoretische  Maximum 
der  Luftpumpenarbeit  liegt  bei  konstanter  Wasser- 
fn llnng  von  etwa  30  °/«  ungefähr  bei  74  °/o 
Vakuum,  und  von  da  an  wird  die  Arbeit  der 
Luftpumpe  um  so  geringer,  je  besser  das  Vakuum 
ist.    Abbildung  13  gibt  den  Verlauf  des  Kraft- 


kenne, nennen  ..Kühlwasser"  ein  Wasser  von 
30  bis  85*  was  der  Mensch  schon  als  ein 
ziemlich  warmes  Wasser  empfindet.  Hierfür 
zeigt  die  Kurve  (Abbildung  14),  daß  schon 
theoretisch  bei  30-  bis  40facher  Wassermenge 
ein  Vakuum  von  90  °/e  bei  einer  Temperatur 
des  Kühlwassers  von  35°  und  darüber  nicht 
mehr  erreicht  werden  kann.  Bei  Kühlwasser 
von  20  und  unter  20°  ist  ein  Vakuum  bis 
95  °/o  möglich.  Die  Kurve  zeigt  den  theoreti- 
schen Kühlwasserverbrauch ;  die  praktischen 
Ziffern  liegen  natürlich  etwas  höher. 

Unter  Voraussetzung  günstiger  Kondensations- 
verhältnisse darf  ich  wohl  sagen,  wenn  auch 
vielleicht  einiger  Widerspruch  dagegen  entsteht, 
daß  von  einer  gewissen  Größe  an,  die  ich  auf 
einige  hundert  P.  S.  bemessen  möchte,  die  Dampf- 
turbine unter  allen  Umständen  günstiger  arbeitet 
als  eine  Dampfmaschine  gleicher  Leistung.  Es  muß 
in  dieser  Beziehung  darauf  hingewiesen  werden, 
daß  bei  der  Dampfturbine  der  festgestellte 
Dampfverbrauch  der  unbedingte  Betriebsdampf- 
verbrauch  ist.  Die  Maschine  ändert  sich  in 
bezng  auf  den  Dampfverbrauch  nicht ;  es  gibt 
auch  keine  Mittel,  um  bei  einem  Versuch  irgend- 
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bei  der  Turbine  immer  noch  bessere 
Resultate  erzielt.  Ich  habe  hier  Mit- 
teilungen über  eine  amerikanische  Ma- 
schine von  1 000  KW.  Leistung,  II1;* 
Atmosphären,  52°  Überhitzung  und  10U 
Touren.  Diese  Maschine  verbraucht 
7,6  kg  i.  d.  Kilowatt-Stunde.  Die  be- 
treffende Veröffentlichung  ist  enthalten 
in  der  Zeitschrift  „Electrical  World" 
vom  2.  April  1904.  Eine  Dampfturbine 
vou  geringerer  Leistung,  nämlich  1400 
KW.,  verbraucht  nur  7  kg  gegenüber 
den  vorstehenden  7,6  kg.  Sehr  gute 
Maschinen  dürften  außerdem  die  Sulzer- 
maschinen  von  3000  P.  S.  in  dem  Elek- 
trizitätswerk Louisenstraße  in  Berlin 
sein,  welche  bei  13  Atmosphären,  312° 
Dampftemperatur,  4,32  kg  f.  d.  indiz. 
P.  S.  verbrauchen,  bei  einem  Nutzeffekt 
von  84  °/o  des  ganzen  Aggregats;  der 
Dampfverbrauch  entspricht  also  7  kg 
f.  d.  Kilowatt-Stunde.  Der  gleiche  Ver- 
brauch wird  in  Rheinfelden  mit  einer 
welche  Verbesserungen  des  Dauipfverbrauchs  Turbine  von  nur  2000  P.  S.  erreicht  und  sinkt 
herbeizuführen.  Wenn  Sie  in  der  Praxis  irgend  in  Frankfurt  auf  6,7  kg.  Weitere  Ziffern 
in  Betrieb  stehende  Dampfmaschine,  die    möchte   ich   Ihnen   darüber   nicht   geben,  da 


Abbildung  13.    Kurve  des  Kraftbedarf*  einer  Naßluftpumpe. 


eine 

vielleicht  ein  bis  zwei  Jahre  arbeitet,  ohne  die 
Maschine  anzurühren,  wie  sie  im  Betriebe  ist, 
messen  wollen,  so  bin  ich  vollständig  überzeugt, 
daß  die  Maschine  in  keinem  Falle  die  Ökonomie 
einer   entsprechenden    Dampfturbine  erreicht. 
Die  Kurven  in  Abbildung  15  zeigen  Ihnen  den 
gemessenen    Verbrauch   zweier   iu    bezug  auf    net  sind, 
ihre  Leistung   vollständig  identischer 
Haschinen,  einer  Kolbendampfmascbino 
und  einer  Dampfturbine.    Es  hat  sich 
hierbei  gezeigt,  —  die  Maschinen  ar- 
beiten unter  ganz  gleichen  Verhältnissen, 
auf  die  gleiche  Zentralkondensation, 
beide  Maschinen  sind  gemessen  im  re- 
gulären Betrieb,  ohne  daß  an  den  Ma- 
schinen etwas  gemacht  worden  wäre, 
und  die  Messung  geschah  nicht  von  uns, 
den  Konstrukteuren,  sondern  von  den 
Besitzern  — ,  es  hat  sich  gezeigt,  daß 
der  Dampfverbraach  bei  der  Kolben- 
maschine  auf  der  ganzen  Kurve  ein  un- 
günstigerer ist,  als  bei  der  Turbine; 
nicht  nur  bei  einer  günstigen  Belastung, 
*ondern   bei   allen  Belastungen  sehen 
wir,  daß  der  Dampfverbrauch  der  Dampf- 
turbine anter  demjenigen  der  Dampf- 
maschine liegt.   Sie  sehen  gleichzeitig, 
daß  natürlich  bei  der  größten  Belastung 
der  Verbrauch  der  Dampfmaschine  in 
die  Höhe  geht,  während  er  bei  der 
Dampfturbine  immer  noch  sinkt.  Auch 
«renn  ich  von  den  über  Dampfmaschinen 
veröffentlichten     Zahlen    einige  gute 
Ziffern  in  Vergleich  ziehe,  so  werden 


die  Aufzählung  der  Zahlen  nur  langweilig 
wirkt.  Nachstehende  Tabelle  gibt  Ihnen  eine 
Reihe  gemessener  Ziffern;  derselben  ist  eine 
weitere  Kolonne  angefügt,  in  der  die  be- 
treffenden Zahlen  auf  die  höhere  Dampfhber- 
hitzung  und   auf  besseres  Vakuum  nmgerech- 


Abbildung  14.    Kurve  der  theoretischen  Kühlwassermenge. 


Digitized  by  Google 


748  Stahl 


DU  Dampfturbine*  und  ihre  Ameeniiwi  pur. 


•24.  Jahrg.  Nr.  18. 


Versuchsergebniase  einiger  Dampfturbinen,  System  Brown  •  Boveri  •  Parsons. 
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Abbildung  15.    Vergleich  der  Versuchskurven  einer  Dampfmaschine  und  einer  Parsons  -  Turbine 

gleicher  Leistung. 


Ich  habe  vorhin  schon  erwähnt,  daß  der 
Dampfverbrauch  der  Turbinen  sich  für  die  ver- 
schiedenen Belastungen  günstiger  erweist  als 
bei  den  Dampfmaschinen.  Ich  möchte  über 
diesen  Verlauf  speziell  noch  einige  Worte  I 
sagen,  denn  man  hat  der  Dampfturbine  vor-  1 
geworfen,  daß  sie  nur  bei  Vollbelastung  ratio- 
nell sei  und  daß  sie  unökonomisch  werde, 
sobald  die  Leistung  eine  geringe  sei.  Ich  darf 
wohl  sagen,  daß  gerade  das  Gegenteil  ungefähr 
den  Tatsachen  entspricht.  Es  wurden  Messungen 
ausgeführt  an  Maschinen  verschiedener  Größen, 
so  an  Maschinen  von  450  KW.  und  H000  Touren 
und  an  Maschinen  von  1400  KW.  und  1500 
Tonren,   und   es   hat   sieb   ergeben,   daß  der 


Dampfverbrauch  des  leerlaufenden  Aggregats, 
also  der  Turbine  einschließlich  erregter  Dynamo, 
12  °jo  des  Dampfverbrauchs  bei  der  normalen 
Leistung  der  Maschine  ist.  Daraus  ergibt  sich 
der  Dampfverbrauch  der  leerlaufenden  Turbine 
ohne  Dynamo  zu  5  bis  6  %  desjenigen  der 
normalen  Leistung.  Schon  aus  dieser  Ziffer 
geht  hervor,  daß  die  Dampfturbine  außerordent- 
lich günstige  Verhältnisse  für  den  Leerlauf  auf- 
weist. Außerdem  ergibt  sich  ohne  weiteres  ans 
diesen  Zahlen,  daß  die  Maschine  bei  halber  Be- 
lastung nur  12  °/o  mehr  Dampf  braucht  Als  bei 
Vollbelastung;  also  auch  diese  Differenz  ist  sehr 
klein.  Am  besten  illustriert  wird  der  günstige 
Verbrauch   der   Dampfturbine    durch  folgende 
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Tatsache:  Ich  gebe  in  Abbild.  16  die  gemessene 
Kurve  an  einer  2000  P.  S. -Maschine  der  Kraft- 
obertragnngswerke  Rheinfelden  (Abbildung  17). 
Wenn  ich  den  Leerlauf  dieser  Maschine  annehme, 
»o  betragt  er  für  das  erregte  Aggregat  wie  er- 
wähnt etwa  12  °/o.  Wenn  ich  nun  die  Dampf- 
menge berechne,  welche  bei  den  verschiedenen 
Belastungen  auf  '/«i  3'<  und  voll  gemessen 
worden  sind,  und  wenn  ich  nach  Abzug  des 
Leerlaufs  die  Dampfmenge  berechne,  die  die 
Maschine  verbraucht,  so  ergeben  sich  6,2  kg  in 
der  Kilowatt-Stunde  für  alle  Heiastungen.  Daraus 
gebt  hervor,  daü  die  Maschine  unter  allen  Be- 
lastungen nach  Abzug  des  reinen  Leerlaufs  be- 
züglich des  Dampfverbrauchs  vollständig  gleich- 
mäßig arbeitet.  Ich  glaube  überhaupt  nicht, 
daß  Dan  größere  Anforderungen  an  den 
ökonomischen  Betrieb  von  Maschinen 
unter  verschiedenen  Belastnngsverhält- 
oissen  stellen  kann. 

Endlich  möchte  ich  noch  kurz  einige 
weitere  Vorteile  der  Turbinen  erwähnen 
and  zwar  vor  allem  die  ausgezeichnete 
Regulierung.  Die  Differenz  der  Ge- 
schwindigkeit zwischen  Vollbelastung 
und  Leerlauf  beträgt  2°/o.  Die  Turbine 
kann  ohne  erhebliche  Schwankungen 
von  der  vollen  Leistung  auf  vollen  Leer- 
lauf und  umgekehrt  plötzlich  auf  einen 
Kork  geschaltet  werden.  Die  Umdre- 
hungszahl weicht  hierbei  vom  Mittel 
nur  um  etwa  1  '/i  °/°  aD  nn(*  der  Be- 
harrungszustand  ist  in  etwa  5  bis  6  Se- 
kunden wieder  erreicht.  Ich  glaube, 
daß  sie  in  bezug  auf  Sicherheit  und 
Genauigkeit  der  Regulierung  jeden  an- 
dern Kraftmotor  übertrifft.  Weiter 
kommt  die  außerordentliche  Platzerspar- 
nis in  Betracht,  sowie  der  Umstand, 
daß  bei  Anwendung  von  Oberflächen- 
Kondensation  ohne  weiteres  das  Kondensat  des 
ölfreien  Dampfes  zum  Speisen  der  Kessel  benutzt 
werden  kann,  bezw.  bei  Maschiuen,  die  mit  Gegen- 
druck arbeiten,  die  Verwendung  des  Abdampfes 
tu  Heizzwecken  möglich  ist;  endlich  noch  die 
außerordentliche  ölersparnis,  indem  der  Öl- 
verbrauch gegenüber  der  Dampfmaschine  nur 
einen  kleinen  Bruchteil  ausmacht,  und  die  Ein- 
fachheit der  Bedienung.  Die  Elektrizitätswerke, 
die  jetzt  Dampfturbinen  haben,  leiden  darunter, 
daß  sie  zu  viel  Personal  haben  und  daß  das 
Personal  für  die  Bedienung  der  Dampfturbine 
keine  Beschäftigung  mehr  hat. 

Wie  sehr  die  Dampfturbine  sich  bereits  ein- 
gebürgert hat,  dafür  möchte  ich  Ihnen  nur  in 
Ziffern  angeben,  was  meine  Firma  allein  auf 
im  europäischen  Kontinent  geliefert  und  ver- 
kauft hat.  Es  befinden  sich  zurzeit  60  Maschinen 
ai  Betrieb  mit  rund  50000  P.S.  Die  sämtlichen 
Bestellungen  belaufen  sich  auf  190  Maschinen 


mit  rund  225  000  P.S.  Sie  sehen  aus  diesen 
Ziffern,  daß  die  mittlere  Leistung  über  1000  P.S. 
beträgt,  wobei  allerdings  in  Betracht  kommt, 
daß  sich  darunter  6  Dampfturbinen  von  je  8-  bis 
10  000  P.S.  befinden. 

Zum  Schluß  möchte  ich  noch  einiges  über 
das  letzte  Anwendungsgebiet  der  Dampfturbine 
sagen,  nämlich  über  ihre  Verwendung  zum 
Schiffsbetrieb.  Hier  ist  es  wieder  Parsons 
gewesen,  der  mit  seinen  Freunden  zuerst  ver- 
sucht hat,  die  Dampfturbine  für  den  Schiffs- 
betrieb zu  verwenden,  indem  er  Anfang  der 
90er  Jahre  ein  kleines  Schiff  „Turbinia"  kon- 
struierte. An  der  Hand  der  Versuche  mit  diesem 
Schiff  hat  er  die  Grundsätze  aufgestellt,  nach 
welchen    die   Schrauben    für    die    in  Frage 
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Vhhildung  16.    Dumpfverbrauchskurve  einer  Parsons  -  Turbine 

reu  1400  KW. 


stehenden  Umdrehungszahlen  konstruiert  werden 
müssen.  Da  die  Zeit  so  weit  vorgeschritten  ist, 
so  bin  ich  nicht  in  der  Lage,  näher  auf  die 
Frage  einzugehen;  ich  möchte  nur  erwähnen, 
daß  der  Verwendung  der  Dampfturbinen  zum 
Schiffsbetrieb  eine  außerordentlich  große  Zukunft 
bevorsteht,  indem  vor  allem  für  große  und  schnelle 
Schiffe  die  Dampfturbine  unbedingt  vorzuziehen 
ist.  Daß  dies  auch  zum  grollen  Teil  anerkannt 
wird,  beweist  wohl  der  Umstand,  daß  bis  heute 
24  Schilfe  mit  rund  300  000  P.S.  Leistung  be- 
stellt worden  sind.  Hierunter  befinden  Bich 
allerdings  zwei  Cunard-Dampfer  mit  je  75  000  P.  S. 
so  daß  diese  Schiffe  allein  die  halbe  Maschinen- 
leistung aller  bisherigen  Bestellungen  darstellen, 
Was  diese  letzteren  Kiesendampfer  anbetrifft, 
so  wäre  es  in  der  Tat  kaum  möglich,  Maschinen 
mit  einer  Leistung  von  75  000  P.S.  als  Kolben- 
dampfmaschinen in  ein  Schiff  zu  bringen.  Die 
Vorteile  beruhen  in  einem  geringeren  Platzbedarf, 
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in  dem  günstigeren  Dampfverbranch  bei  großen 
Kriften  nnd  in  der  Vermeidung  der  Erschütte- 
rungen. Spezielle  Schwierigkeiten  bietet  die  An- 
wendung der  Dampfturbinen  auf  Kriegsschiffen, 
weil  diese  Schiffe  in  der  Regel  nicht  die  maxi- 
male Geschwindigkeit  von  20  bis  22  Seemeilen 
bei  Kriegsschiffen  and  27  bis  30  Seemeilen  bei  j 
Torpedobooten  entwickeln,  sondern  mit  einer  I 
Marschgeschwindigkeit  von  12  bis  14  Seemeilen 
laufen  müssen.  beansprucht  aber  z.  B.  ein 
Torpedoboot  bei  voller  Geschwindigkeit  etwa 
K500  P.S.,  so  reduziert  sich  dies  bei  Marsch- 
geschwindigkeit auf  nur  360  bis  400  P.  S.  Die 
gleiche  Maschine  muß  also  innerhalb  dieser  Be- 
lastungsgrenzen bei  entsprechend  verminderter 
Geschwindigkeit  rationell  arbeiten  können.  In- 
wieweit es  gelingt,  dieses  Problem  ohne  weiteres 
zu  lösen,  werden  wobl  die  in  einigen  Monaten  , 
stattfindenden  Versuche,  welche  für  die  deutsche  I 
Marine  anzustellen  sind,  ergeben.  Dieselben 
werden  ausgeführt  mit  dem  Torpedo-Division  s- 
boot  S.  125  (6500  P.S.  Maximalleistung)  nnd 
dem  kleinen  Kreuzer  „ Lübeck *•  (12000  P.S. 
Maximal  leistung). 

M.  H.,  ich  habe  versucht,  Ihnen  mit  meinen 
Aasführungen  ein  kurzes  Bild  des  Standes  der  , 
Dampfturbinentechnik  und  ihrer  Verwendung  zu 
entwerfen.  Es  ist  selbstverständlich,  daß  meine 
Ausführungen  auch  nicht  entfernt  erschöpfende 
«ein  können,  sondern  im  Rahmen  eines  Vortrages  ' 
unvollkommen  und  unvollständig  bleiben  müssen. 
(Anhaltender  Beifall.) 

*  • 

* 

In  der  Besprechung  des  Vortrages  ergriff 
Hr.  Begiern  ngBbaumeister  AlbrechtTischbein- 
Köln  das  Wort  zu  folgenden  Ausführungen: 

M.  H!  Der  Verein  deutscher  Eisenhüttenleute 
hatte  die  Liebenswürdigkeit,  die  Gesellschaft 
för  Elektrische  Industrie  in  Karlsruhe 
aufzufordern,  bei  dem  heutigen  Vortrag  zugegen 
sd  sein  nnd  an  der  Diskussion  teilzunehmen. 
Die  Firma  bat  nun  ihrerseits  mich  mit  ihrer  { 
Vertretung  beauftragt.  Ich  möchte  mir  daher 
gestatten,  an  die  interessanten  Ausführungen 
des  Hrn.  Boveri  einige  Mitteilungen  über  die 
Konstruktion  der  Elektra-Dampfturbine  zu 
knöpfen  und  diejenigen  Punkte  hervorzuheben, 
die  für  ihre  Eigenart  bezeichnend  sind. 

Die  Elektra-Dampfturbine  ist  eine  Aktions- 
Wrbine.    In   der  Einströmnngsdüse  wird  die 
gesamte  Energie  des  Dampfes  in  Strömung  um- 
gesetzt.   Diese  Strömungsenergie  wird,  um  eine  j 
fnr  die  Praxis  brauchbare  Tourenzahl  zn  er-  , 
halten,  aber  dann  nicht  bei  einem  einmaligen, 
miern    erst     nach    mehrfach  wiederholtem 
fUrehgang  durch  den  Schaufelkranz  des  Lauf- 
rades verzehrt.     Es  wird   also   bei  unserer 
aooitruktion,    waa   andere  Systeme  durch  ein 
IVgelege  oder  durch  ein  Laufrad  von  großem 


Durchmesser  oder  endlich  durch  eine  große 
Zahl  von  Leit-  und  Laufrädern  zu  erreichen 
suchen,  durch  die  Eigenart  der  Dampfführung 
bewirkt.  Hierbei  ist  besonders  bemerkenswert, 
daß  die  Dampf fnbrung  um  das  Laufrad  im  Sinne 
der  Umdrehung  bewirkt  wird,  so  daß  der  Um- 
lenkungswinkel  ein  Minimum  wird  und  gleich- 
zeitig eine  Richtungsänderung  de»  Dampfes  in 
weiteren  Grenzen  und  die  damit  verbnndenen 
Verluste  vermieden  werden.  Die  Turbine  besitzt 
ferner  in  Größen  bis  zu  100  P.S.  normal  nur 
ein  Laufrad  von  geringem  Durchmesser  und 
relativ  kleiner  Schaufelzahl.  Dieses  Schaufel- 
rad wird  radial  beaufschlagt.  Somit  treten 
keinerlei  axiale  Drucke  auf,  zu  deren  Ent- 
lastung mehr  oder  weniger  komplizierte  Ein- 
richtungen erforderlich  wären. 

Ich  nannte  den  Laufraddurchmesser  gering 
und  die  Schaufelzahl  klein;  zum  Beweise  will 
ich  anführen,  daß  ersterer  bei  einer  50  P.S.- 
Turbine, deren  Umdrehungszahl,  nebenbei  be- 
merkt, 3000  i.  d.  Minute  beträgt,  nicht  größer 
ist  als  525  mm,  während  für  denselben  Typ 
die  Zahl  der  an  der  Peripherie  sitzenden 
Schaufeln  nur  400  beträgt.  Das  sind  aber 
zweifellos  Werte,  die,  relativ  genommen,  vor- 
stehend richtig  gekennzeichnet  sind.  Berück- 
sichtigt man  weiter,  daß  die  eigenartige  Dampf- 
führung die  Umfangsgeschwindigkeit  nicht  über 
80  bis  100  ra  steigen  läßt,  so  ergibt  sich  ohne 
weiteres,  daß  an  das  Konstruktionsmaterial  für 
Laufrad  und  Schaufeln  keinerlei  besondere  Festig- 
keitsansprtiche  zu  stellen  sind,  daß  also  für  beide 
normales  Material  Verwendung  finden  kann. 

Für  die  Wahl  der  Umdrehungszahl  der 
Dampfturbinen  waren  zwei  Gesichtspunkte  in 
erster  Linie  maßgebend,  einmal  die  Rücksicht 
auf  die  mechanischen  und  elektrischen  Schwie- 
rigkeiten, die  eine  wesentliche  Steigerung  der 
Tourenzahl  für  den  Bau  der  direkt  zu  kuppeln- 
den Generatoren  im  Gefolge  bat,  und  dann 
wiederum  anderseits  die  Notwendigkeit,  die 
trotz  zweckmäßigster  Dampfführung  auftreten- 
den Reibungsverluste  in  den  Kanälen  nnd  Zwi- 
schendQsen  auf  ein  wirtschaftliches  Maß 
herunterzudrücken. 

Die  Hauptschwierigkeit  bereitete  dem  Kon- 
strukteur die  Erfüllung  der  für  den  Bau  von 
Gleichstrommaschinen  unerläßlichen  Bedingung 
des  funkenfreien  Ganges,  wogegen  die  Aufgabe, 
schnellaufende  Drehstromgeneratoren  zu  bauen, 
fast  leicht  zu  nennen  war.  Doch  auch  diese 
Schwierigkeit  wurde  überwunden  und  es  ergab 
sich,  daß  eine  drei-  bis  vierstufige  Ausnutzung 
der  kinetischen  Energie  des  Dampfes  den  beiden 
vorstehend  genannten  Faktoren  am  beBten  Rech- 
nung trug.  Demnach  belaufe  Bich  die  Um- 
drehungszahl der  Elektraturbine  für  eine  Leistung 
von  100  P.  S.  auf  2500  Touren  nnd  für  eine 
solche  von  50  P.  S.  auf  3000  Touren. 
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Die  schematiche  Darstellung  (Abbildung  1) 
zeigt,  daß  der  eigentliche  Tarbinenkörper  durch 
zwei  nebeneinander  liegende  Dampfkanäle  a  nnd  e 
umschlossen  wird.  Dem  Beschauer  sichtbar  ist 
der  Einströmangskanal ,  er  verdeckt  den  Aus- 
strömangskanal,  der  entweder  znm  Auspuff  oder 
zum  Kondensator  fuhrt.  Die  Herumfährung  der 
Kanäle  um  den  Turbinenkörper  bezweckt  eine 
schnelle  Vorwärmnng  und  dann  eine  dauernde 
und  gleichmäßige  Erwärmung  der  Turbine  und 
so  einen  sicheren  Schutz  gegen  ein  durch  Ver- 
ziehen des  Laufrades  bewirktes  Streifen.  Der 
eigentliche  Turbinenkörper  wird  durch  zwei  kon- 
zentrische Leiträder,  die  Träger  der  Daropf- 
diisen,   gebildet.     Zwischen  beide  hinein  ragt 


zugeführt.  Wie  die  Abbildung  zeigt,  erweitern 
sich  die  Dampfkanäle  g  der  Geschwindigkeits- 
abnahme des  Dampfes  entsprechend,  auch  die 
Einströmungswinkel  der  Düsen  wechseln,  da  sie 
in  jedem  Falle  der  Bedingung  deB  stoßfreien 
Eintritts  genügen  müssen. 

Was  die  Materialien  anlangt,  die  zum  Kau 
der  Turbine  Verwendung  finden,  so  sei  erwähnt, 
daß  die  Träger  der  Düsen,  das  äußere  und 
innere  Leitrad  aus  Gußeisen  hergestellt  werden. 
Das  Laufrad  wird  aus  Stahl  oder  Schmiedeisen 
gefertigt  und  auf  der  gleichfalls  stählernen  Welle 
befestigt.  Da  die  verhältnismäßig  geringen  Um- 
fangsgeschwindigkeiten kein  Material  von  außer- 
gewöhnlichen Festigkeitseigenschaften  verlangen, 


Abbildung  1. 


der  Schaufelkranz  des  Laufrades  mit  einem  Spiel 
von  etwa  3  mm.  Diese  verhältnismäßig  be- 
deutende Spaltweite  war  bei  dem  völligen  Fehlen 
eines  praktisch  in  Rücksicht  zu  ziehenden  Druck- 
gefälles im  Innern  der  Turbine  durchaus  zulässig. 

Verfolgen  wir  nun  den  Weg,  den  der  Dampf 
in  der  Turbine  nimmt,  so  sehen  wir,  daß  er, 
nachdem  er  aus  der  Einströmungsdüse  p  heraus- 
tretend das  Laufrad  zum  erstenmal  passiert  und 
einen  Teil  seiner  Strömungsenergie  an  dasselbe 
abgegeben  hat,  im  innern  Leitrad  umgelenkt 
wird  und  das  Laufrad  zum  zweitenmal  trifft. 
Im  änßeren  Leitrad  erfolgt  dann  eine  wieder- 
holte Umlenkung  und  darauf  der  dritte  Durch- 
gang durch  das  Laufrad.  Nach  einer  letzten 
i'mlenk'ung  im  innern  Leitrad  und  den  hierauf 
folgenden  vierten  Durchgang  des  Triebmittels 
durch  dag  Laufrad  wird  der  verbrauchte  Dampf 
durch  die  Öffnung  q   dem  Ausströmungskanal 


so  können  auch  die  Schaufeln  aus  normalem 
Stahl  gezogen  werden.  Ihr  Profil  ist  so  ge- 
wählt, daß  die  einzelnen  Schaufeln  aneinander- 
gelegt schon  den  geschlosseneu  Laufkranz  bilden. 
Es  wird  also  in  der  Hauptsache  nur  ein  Dampf- 
kanal eingefräBt,  sodann  die  Schaufeln  auf  das 
Laufrad  aufgesetzt  und  in  ihrer  Lage  durch 
einen  Schrumpfring  festgehalten.  Der  Vorteil 
der  Verwendung  eines  mit  einzelnen  Schaufeln 
besetzten  Laufrades  gegenüber  einer  Konstruk- 
tion, bei  der  die  Schaufeln  aus  dem  Vollen  ge- 
fräst werden ,  ist  so  in  die  Augen  springend, 
daß  ich  nicht  besonders  darauf  einzugehen  brauche. 
Zwar  wird  die  Möglichkeit,  einzelne  defekt  ge- 
wordene Schaufeln  leicht  zu  ersetzen,  kaum  aus- 
genutzt werden,  da  der  Fall  ihres  Defektwerdens 
voraussichtlich  nicht  eintreten  wird;  wenigstens 
ist  während  der  Dauer  unserer  Versuche  ein 
Laufraddefekt  überhaupt  noch  nicht  vorgekommen. 
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Die  Abdichtung  des  Gehäuses  nach  außen 
geschieht  durch  eine  Art  Labyrinthdicbtung,  so 
daß  als  einzige  metallische  Berührungsflächen 
lediglich  die  beiden  Lager  verbleiben.  Da  nun 
die  Turbine,  wie  die  Abbildung  zeigt,  sehr  eng 
baut,  so  ist  auch  die  Lagerentfernung  nur  eine 
geringe.  Überhaupt  gestattet  die  Beanspruchung 
der  Lager  auch  hier  ohne  weiteres  ein  Arbeiten 
mit  normalen  Konstruktionsmitteln.  Dement- 
sprechend ist  unsere  Turbine  mit  Ringschmier- 


weiter  vermindert  werden,  da  die  Herumfiilirung 
der  Ein-  und  Ausströmungskanäle  um  die  eigent- 
liche Turbine  zwar  vorteilhaft,  aber  nicht  durch- 
aus notwendig  ist.  Man  braucht  also  nur  die 
Dampfzufiihrung  zu  ändern,  um  die  gewünschte 
Gewichtsverminderung  zu  erreichen. 

Die  Regulierung  der  Elektra- Dampfturbine 
hat,  abgesehen  von  ihrer  großen  Empfindlichkeit, 
den  weiteren  Vorzug,  daß  durch  sie  der  Quer- 
schnitt  der  Einströmungsdüse  immer  nur  pro- 


Ahbildung  2. 


lagern  ausgerüstet.  Die  Einfachheit  des  Auf- 
baues und  der  konstruktiven  Anordnung  der 
Tnrbioen  beweist  eigentlich  am  besten,  wie 
gesund  das  Prinzip  ist,  das  ihrer  Konstruktion 
zugrunde  liegt,  und  es  bedeutet  sicher  ein  hohes 
Lob,  daß  man  von  ihr  sagen  kann,  daß  sie  den 
nächsten  Effekt  mit  den  einfachsten  Mitteln 
erreicht.  Es  ist  jedenfalls  anbestritten,  daß 
unsere  Turbine  zurzeit  wohl  denjenigen  Typ  der 
Dampfturbinen  darstellt,  welcher  hei  geringsten 
Abmessungen  und  geringstem  Gewicht  die  größte 
Leistungsfähigkeit  besitzt.  So  wiegt  eine  100  P.S. - 
Turbine  etwa  1500  kg,  eine  50  P.S.  etwa 
900  kg  und  eine  10  P.S.  gar  nur  275  kg,  und 
zweifellos  kann  das  Gewicht  der  Turbinen  noch 

XI  II. ,4 


portional  geändert  wird,  daß  also  lediglich  die 
einströmende  Dampfmenge,  nicht  aber  die  Dampf- 
geschwindigkeit bei  dem  Auftreten  von  Belastungs- 
schwankungen  sich  ändert.  Der  Regulator  selbst 
ist  ein  AchBenregulator,  der  ohne  Übersetzung 
von  der  Achse  aus  angetrieben  wird.  Er  gewähr- 
leistet als.,  eine  erhöhte  Betriebssicherheit,  da 
er  funktioniert,  solange  die  Welle  läuft. 

Abbildung  2  zeigt  die  einzelnen  Teile  einer 
auseinandergenommenen  50  I'.  S. -Turbine.  Man 
sieht  das  Gehäuse,  ein  Gußstück  mit  den  beiden 
eingeschraubten  Einströmungsdütten,  und  erkennt 
ferner  die  beiden  Öffnungen  für  den  Abdampf; 
man  sieht  weiter  die  Laufradscheibe  mit  der 
Welle  und  an  deren  einem  Ende  die  elastische 
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Kuppelung  zar  direkten  Verbindung  mit  einem 
Generator,  einer  Pampe,  einem  Kompressor  nnd 
dergleichen.  Der  Deckel,  der  das  innere  nnd 
äaßere  Leitrad  tragt,  zeigt  gleichfalls  die  Ein- 
fr&sang,  in  die  der  Schaufelkranz  des  Leitrades 
hineinragt. 

Die  Hontage  and  Demontage  der  Turbine 
läßt  sich  mit  Leichtigkeit  in  einem  Zeitraum 
von  1  bis  1  '/»  Stunden  bewerkstelligen.  Ihr 
Gang  ist  der  folgende:  In  das  Gehäuse  wird  das 
Laufrad  gelagert,  sodann  der  Deckel  aufgeschraubt 
und  die  Labyrinthdichtung  und  das  Lagerschild 
angebracht.  Zum  Schluß  wird  der  Regulator, 
der  auf  diesem  Rüde  nicht  mit  zur  Darstellung 
gelangte,  montiert  und  die  Turbine  ist  betriebs- 
fertig. 


Abbildung  3. 

Abbildung  3  zeigt  dieselbe  Turbine  betriebs- 
fertig montiert  aaf  dem  Probierstand. 

Die  Turbinen  werden  bei  uns  zunächst  durch 
mittels  eines  Riemen  Vorgeleges  angetriebene  elek- 
trische Maschinen  belastet.  Die  zur  Darstellung 
gebrachte  50  P.  S. -Turbine  hat  eine  Umdrehungs- 
zahl von  3000  i.  d.  Minute  und  dementsprechend 
eine  Umfangsgeschwindigkeit  von  80  m.  Ihr 
Dampfverbrauch  beträgt  bei  einem  Vakuum  von 
90  %  des  atm.  Druckes  10  kg  für  die  eff.  P.S.- 
Stande, ihre  Abmessungen  von  Außenkante  Regu- 
lator bis  Mitte  Kuppelung  1350  mm  und  der 
Durchmesser  des  Gehäuses  1150  mm. 

Die  Turbinen  bis  zu  100  P.  S.  werden  normal 
mit  einem  Laufrad  ausgerüstet.  Es  muß  daher 
ihr  Dampfverbrauch  bei  objektiver  Reurteilung 
auch  nur  mit  dem  einer  einzylindrigen  Maschine 
in  Vergleich  gestellt  werden.  Größere  Turbinen 
dagegen  werden  normal  als  Zweilanfrad  bezw. 
Verbund- Turbinen  gebaut.    Die  Turbinen  wer- 


den gleichzeitig  für  Arbeit  mit  Auspaff  wie  mit 
Kondensation  eingerichtet,  so  daß  also  im  Falle 
eines  eventuellen  Versagens  der  Kondensation 
keine  Retriebsstörung  zu  befürchten  ist.  Ferner 
ist  es  möglich,  durch  Veränderung  des  Quer- 
schnitts der  Einströmungsdüse,  was  durch  eine 
einfache  Vorrichtung  während  des  Retriebs  ge- 
schehen kann,  die  Leistung  der  Turbine  bei 
gleich  günstigem  Dampfverhältnis  von  50  aaf 
70  P.  S.  zeitweise  za  steigern. 

Es  wurde  bereits  darauf  hingewiesen,  daß 
die  Dampfturbinen  auch  berufen  sind,  für  Schiffs- 
antriebe an  Stelle  der  Dampfmaschinen  zu  treten. 
Es  sind  ja  auch,  wie  bekannt,  bereits  mehrfach 
Versuche  mit  wechselnden  Erfolgen  in  dieser 
Hinsicht,  gemacht  worden.    In  erster  Linie  muß 
für  eine  solche  Turbine  eine 
schnelle  Manövrierfähigkeit 
gewährleistet  werden,  sie 
muß  also  für  Vor-  und  Rflck- 
wärtslauf  geeignet  sein  and 
fernerhin  dem  Schiff  nicht 
nur  eine  normale  Marsch- 
geschwindigkeit ,  sondern 
auch  eine  forcierte  Geschwin- 
digkeit  verleihen  können. 
Diesen    Anforderungen  za 
entsprechen,  ist  unsere  Tur- 
binenkonstruktion durchaus 
in  der  Lage.  Durch  Anwen- 
dung eines  einfachen  Wech- 
selventils  läßt  Bich  der  Dre- 
hungssinn schnell  ändern, 
so  daß  das  Schiff  zum  min- 
desten   ebenso  manövrier- 
fähig bleibt,  als  wenn  seine 
Propeller     durch  Dampf- 
maschinen angetrieben  wer- 
den.  Im  einzelnen  auf  die 
Konstruktion    der  Schiffs- 
tnrbinen  einzugehen,  maß  ich  mir  heute  leider 
versagen ;  ich  will  daher  nur  erwähnen,  daß 
die  Vor-  und  Rückwärtsfahrt  in  einfacher  Weise 
dadurch  ermöglicht  wird,  daß  die  Lanfradscheibe 
mit  zwei  Laufkränzen  versehen  wird,  ebenso  wie 
auch  ein  doppeltes  DüsensyBtem  in  die  Dampf- 
turbine eingebaut  wird. 

Wie  meine  Ausführungen  erkennen  lassen, 
zeigt  die  Elektra-Dampfturbine  zwar  nicht  die 
ingeniösen  Details  anderer  Konstruktionen,  die 
dadurch  wissenschaftlich  und  technisch  hoch- 
interessant sind.  Wenn  aber  auch  das  tech- 
nisch einfache  Prinzip  der  Elektra-Dampftarbinen 
scheinbar  ihrem  Konstrukteur  solche  Aufgaben 
nicht  stellte,  so  will  ich  doch  nicht  verhehlen, 
daß  wir  gerade  darin  das  HaaptverdienBt  unserer 
Konstrukteure  sehen,  daß  sie  es,  wenn  auch 
erst  nach  jahrelanger  Arbeit,  erreichten,  mit 
technisch  einfachen  Mitteln  eine  praktische  and 
zweckmäßige  Turbinenkonstruktion  zu  schaffen, 
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und  ich  glaube,  daß  mancher  von  Ihnen  gerade 

deswegen  gern  auf  epochemachende  technische 
Details  verzichtet. 

•  * 

Zu  dem  Vortrag  sind  der  Redaktion  noch 
folgende  Ausführungen  zugegangen: 

L 

Hr.  Boveri  hat  in  seinem  Vortrage  aus- 
geführt, daß  für  die  Ausnutzung  des  Dampfes 
in  der  Dampfturbine  das  erreichbar  höchste 
Vakuum  von  besonderem  Werte  sei;  er  hat  zu- 
gleich bemerkt,  daß  man  eich  aber  die  Kosten, 
die  ein  derartig  hohes  Vakuum  verursacht,  irr- 
tümlichen Ansiebten  hingebe  und  zum  Beweis 
dessen  ausgeführt,  daß  zwar  der  Kraftbedarf 
der  Wasserpumpe  mit  steigendem  Vakuum  zu- 
nehme, daß  dieses  aber  für  die  Arbeit  der  Luft- 
pumpe nicht  zutreffe.  Er  führte  aus,  daß  die 
Arbeit  der  Luftpumpe  ein  Maximum  sei  bei 
einem  Vakuum  von  74  bis  76  %  and  daß  sie 
bei  höherem  Vakuum  wieder  abnehme.  Hierin 
liegt  ein  großer  Irrtum,  der  dadurch  zu  er- 
küren ist,  daß  Hr.  Boveri  die  Kompressions- 
arbeit der  Luft  nicht  auf  die  abgesaugten  Luft- 
gewichte  ,  sondern  auf  die  abgesaugte  Volumen- 
cinheit  bezog.  Es  ist  aber  ohne  weiteres  klar, 
daß  sowohl  die  durch  Undichtigkeiten  ein- 
dringende Luft,  als  auch  bei  Einspritz-Konden- 
«ation  die  aus  dem  Wasser  frei  werdende  Luft 
mit  steigendem  Vakuum  zunimmt.  Hierdurch 
allein  schon  findet  eine  Vermehrung  der  Luft- 
pampenarbeit  statt ;  aber  selbst  wenn  man  an- 
nehmen wollte,  daß  dasselbe  Luftgewicht  bei 
hohem  wie  bei  niedrigem  Vakuum  zu  fördern 
wäre,  so  müßte  doch  die  Luftpumpenarbeit 
stetig  mit  dem  zunehmenden  Vakuum  wachsen, 
and  zwar  so  stark,  daß  sie  sich  gegen  das 
absolute  Vakuum  hin  der  Unendlichkeit  näherte, 
während  Bie  nach  dem  Diagramm  des  Herrn 
Boveri  nicht  nur  nicht  unendlich  groß,  sondern 
sogar  bis  auf  Null  vermindert  würde. 

Wünschenswert  wäre  es,  den  Einfluß  dieser 
steigenden  Luftpumpenarbeit  auf  die  Ökonomie 
der  Turbine  festzustellen.  Nach  Obigem  dürfte 
ohne  weiteres  klar  sein,  daß  die  Ansichten  des 
Hrn.  Boveri  über  diesen  Punkt  der  Korrektur 
bedürfen.  C  Äw/W6acA-R*th 

n. 

Hr.Kießelbach  scheint  von  der  Wirkungs- 
weise von  Luftpumpen  bei  hohem  Vakuum  nicht 
die  richtige  Auffassung  zu  haben.  Seine  Ein- 
wendung ist  nicht  ein  Beweis,  sondern  eine 
Behauptung,  die  hier  widerlegt  werden  soll. 

Der  Zylinder  einer  Naßluftpumpe  enthält 
ein  bestimmtes  Volumen  Luft-  und  Dampfgemisch 
snd  ein  bestimmtes  Volumen  Kühlwasser, 
welches  so  berechnet  ist,  daß  die  im  Dampf- 
ud  Luftgemisch  enthaltene  Wärme  von  ihm 
aufgenommen  werden  kann,  ohne  daß  eB  sich 


zu  stark  erwärmt.  Die  vom  Kolben  zu  leistende 
I  Arbeit  besteht  nun  einerseits  aus  derjenigen, 
welche  nötig  ist,  das  Waaser,  entgegen  dem 
herrschenden  Vakuum,  unter  atmosphärischem 
Druck  auszustoßen.  Dieser  Teil  der  Arbeit 
steigt  natürlich  proportional  mit  dem  Druck- 
unterschied zwischen  Atmosphäre  und  Vakuum. 
Anderseits  besteht  die  vom  Kolben  zu  leistende 
Arbeit  in  der  Kompression  des  im  Zylinder  ent- 
haltenen Luft-  und  Dampfgemisches.  Da 
genügend  Wasser  anwesend  ist,  um  die  durch 
die  Kompression  erzeugte  Wärme  aufzunehmen, 
kondensiert  sich  derjenige  Teil  des  Dampfes, 
welcher  einen  Gegendruck  erzeugen  würde,  und 
es  bleibt  nur  noch  die  Luft  zu  komprimieren. 
Diese  Kompressionsarbeit  ist  natürlich  um  so 
I  größer,  je  höher  die  Luft  komprimiert  werden 
I  muß,  also  je  höher  das  Vaknum  ist.  Der  Luft- 
gehalt  selbst  nimmt  jedoch  entsprechend  dem 
höheren  Vakuum  ab,  und  wenn  keine  Luft  mehr 
im  Zylinder  enthalten  wäre,  also  bei  vollkom- 
|  nienem  Vakuum,  hätte  der  Kolben  keine  Kom- 


pressionsarbeit mehr  zu  leisten,  sondern  lediglich 
das  im  Zylinder  enthaltene  Wasser  zu  fördern. 
Diese  beiden  Einflüsse  also,  höhere  Kompression 
einerseits,  weniger  zu  komprimierendes  Material 
anderseits,  ergeben  einen  Maximalwert  für  die 
Arbeit.  Die  Richtigkeit  dieser  Überlegung 
läßt  sich  leicht  rechnerisch  nachweisen  und 
wird  auch  bestätigt  durch  viele  im  Betrieb  sich 
I  befindende  Anlagen,  indem  der  Kraftbedarf  bis 
zu  einem  bestimmten  Vakuum  steigt  und  dann  bei 
noch  weiter  zunehmendem  Vakuum  wieder  fällt. 

Bezeichnet  in  vorstehender  Figur  p„  den 
herrschenden  Gegendruck,  also  das  Vakuum, 
p  =  1  den  äußeren  Luftdruck,  v0  das  Anfangs- 
volumen des  Luft-  und  Dampfgemisches,  so  wird 
die   Kompressionsarbeit  dargestellt  durch  die 

p  m  I 

schraffierte  Fläche  F,  oder  F,  =  J*f*p 

P  =  Po 

Legt  man  als  Kompressionskurve  irgend  eine 
Polytrope  zugrunde,   deren   Gleichung  lautet 

pvk=konBt.,  wo  k^  1  sein  kann,  so  ergibt  die 

k       i  r  —li 

Auflösung  F,  =  k  _  2  v0  Po  «  I  1  —  pu  k 

Aus  dieser  Gleichung  ist  ohne  weiteres  er- 
sichtlich, daß  die  Kompressionsarbeit  gleich  Null 
I  wird  für  p0  =  o,  also  für  vollkommenes  Vakuum 


Digitized  by  Google 


756    Stahl  und  Eisen.    Zur  Geschieht»  du  fiskalischen  Eisenhüttenwerkes  Matapane  in  O.-S.    24.  Jahrg.  Nr.  18. 


and  für  p„  =  1 ,  wenn  keine  Kompression  vor- 
liegt. Dazwischen  maß  ein  Maximalwert^  auf- 
treten, der  Bich  ergibt  ans  der  Gleichung 


dF, 
dpo 


worans  folgt:  p,  =  k  1  ~"k  Legt  man  für  k  den 
Wert  1,2  zugrunde,  als  Exponent  für  Kompression 
mit  guter  Kühlung,  so  ergibt  sich  pu  zu  0,335, 
entsprechend  66,5  %  Vakuum. 

Wird  die  Arbeit  zur  Förderung  des  Wassers 
mitberücksichtigt,  so  beträgt  diese,  wenn  v,  das 
Waaaervolumen  bezeichnet:  Fw  =  Vi  (1 — p„). 

Beträgt  das  Gesamtvolumen  des  Zylinders  V 
und  nehmen  wir  z.  B.  an,  daß  die  Wasserfüllung 
30  %  betrage,  so  wäre  v,  =  0,3  V,  vu  =  0,7  V 
und  die  gesamte  theoretische  Arbeit  der  Luft- 
pumpe pro  Hub 

F  =  FW  +  F,  =0,3V(l-po) 
k         1  r  k-ll 

+  °»7k-— i  vp-  k  l1  -p»  k  } 

Daraus  ergibt  sich  wiederum  eine  maximale 

dF 

Leistung  für  verschiedene  Vakua  aus  ^    =  0, 

woraus  p„  =  0,228  kg/cm*  oder  77,2  Vakuum. 
Es  ergibt  sich  also  stets  eine  maximale  Arbeit 


|  für  ein  bestimmtes  Vakuum,  welche  Maximal- 
leistung sich  je  uach  der  Kompressionskurve, 
die  zugrunde  gelegt  wird,  und  je  nach  der  Wasser- 
füllung etwas  verschiebt. 

Um  weiter  auf  die  Einwendung  von  Herrn 
Kießelbach  einzugehen,  sei  noch  bemerkt,  daß 
bei  unserer  Anordnung  des  Kondensators  direkt 
unter  der  Turbine  Undichtheiten  nicht  eintreten. 
Dies  wird  bewiesen  durch  die  hohen  Vakna 
(bis  98  °/o),  welche  wir  bei  Vollbelastung  bei 
Oberflächenkondensatoren  erreicht  haben.  Bei 
Einspritzkondensatoren  erhalten  wir  kein  so  hohes 
Vakuum  (nur  etwa  02  bis  95  °jo\  weil  Luft 
dem  Kühlwasser  entzogen  wird.  Das  Maximum 
der  Luftpumpenarbeit  ist  aber  auch  hier,  wie 
oben  abgeleitet,  bei  etwa  75  %  Vakuum,  und 
das  effektiv  erreichte  Vakuum  von  92  bis  95  °/o 
liegt  schon  auf  dem  absteigenden  Aste  der  Kurve. 
Die  Auffassung  des  Hrn.  Kießelbach,  daß  Bich 
die  Luftpumpenarbeit  bei  hohem  Vakuum  ins 
Unendliche  steigere,  ist  eine  weit  verbreitete 
und  unrichtige  und  sollten  diesbezügliche  Aus- 
führungen im  Vortrage  gerade  dazu  dienen,  auf 
diese  Unrichtigkeit  hinzuweisen. 

Bovtri. 


Zum  150 jährigen  Bestehen  des  fiskalischen  Eisenhüttenwerkes 

Malapane  in  Oberschlesien. 

Von  Geh.  Bergrat  Professor  Dr.  H.  Wedding. 


Friedrich  der  Große  hatte  das  im  ersten 
Schlesischen  Kriege  eroberte  Schlesien  im  zweiten 
Schlesischen  Kriege  behauptet.  Durch  den  Krieg 
war  aber  die  geringe  gewerbliche  Entwicklung, 
die  Oberschlesien  bis  dahin  besaß,  so  gut  wie 
vollständig  unterdrückt  worden;  und  namentlich 
hatten  die  eroberten  Festungen  so  gelitten,  daß 
sie  außer  verteidigungsfähigem  Zustande  waren. 
Sollte  gegen  folgende  Kriege,  die  Friedrich  der 
Große  mit  weitem  Blick  als  sicher  bevorstehend 
voraussah,  die  Provinz  behauptet  werden,  so 
mußte  vor  allen  Dingen  dafür  gesorgt  werden, 
daß  die  Festungen  und  die  Besatzungen  der- 
selben mit  Munition  ausreichend  versehen  waren. 
Im  13.,  14.  und  16.  Jahrhundert  hatte  Bergbau 
nnd  Metallhüttenwesen  in  Schlesien  geblüht,  aber 
der  Dreißigjährige  Krieg  nnd  seine  Folgen  hatten 
alle  gewerbliche  Tätigkeit  tief  hinabgedrückt, 
vielfach  zum  Erlöschen  gebracht.  Zwar  gewann 
man  1740  Raseneisenerz  in  Nieder-  und  Ober- 
schlesien  nnd  Brauneisenerz  der  Triasformation 
in  dem  Tarnowitzer  Gebiete,  auch  an  einzelnen 
Orten  Toneisenstein,  aber  unter  den  bestehenden 


56  Eisenhütten,  welche  über  ganz  Schlesien 
teilt  waren,  gab  es  fast  nur  Luppenfeuer,  in 
denen  Rennarbeit  getrieben  wurde.  Im  Breslauer 
Bezirk  bestanden  allerdings  einige  Hochöfen  mit 
Frischfeuern,  von  denen  je  einer  bei  Krognllno 
bei  Sausenberg,  zu  Guttentag  und  zu  Kutscban 
lag,  das  große  Gebiet  am  rechten  Oderufer  auf- 
wärts deB  wasserreichen  Malapaneflusses  aber 
war  nur  von  dichtem  Urwald  bedeckt. 

Des  Bergwesens  hatte  Friedrich  der  Große 
sich  schon  während  des  ersten  Schlesischen 
Krieges  angenommen,  da  er  in  seinem  Besitz- 
ergreifungapatent  vom  25.  November  1741  „jeden, 
der  etwas  Vernünftiges  und  Ersprießliches  in 
Bergwerkssachen  vorzubringen  hätte,  auffordert, 
solches  ungescheut,  sogar  bei  Sr.  Majestät  aller- 
höchster Person  zu  tun". 

Es  wurden  zwei  Kriegs-  nnd  Domänen- 
kammern in  Breslau  und  Glogau  errichtet. 
Diesen  Kammern  unterstand  das  Berg-  und 
Hüttenwesen.  An  deren  Spitze  stand  der  Geheim- 
rat von  Münchow,  welcher  1753  starb;  ihm 
folgte  von  Massow. 
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Nach   Abschluß    des   zweiten   Schlesischen  ! 
Krieges  fehlte  es  ganz  and  gar  an  Geschossen  I 
«nd  groben  Geschützen.   Um  diesen  Bedürfnissen 
xu genügen,  wünschte  Friedrich  der  Große  zweck- 
mäßige Anlagen  zur  Erzengnng  and  Verarbeitung 
von  Eisen  in  Oberschlesien  zu  schaffen,  da  der 
Bezug  von  den  bestehenden  Hätten  aus  der  Mark 
Brandenbarg  zn  kostspielig  war  and  zu  lange 
Zeit  in  Anspruch  nahm.    Es  war  dem  König 
bekannt  geworden,  daß  in  den  Waldungen  Ober- 
schlesiens  eine  Menge  von  oberflächlich  gelagerten  •' 
Euenerzen  vorhanden  war,  welche  an  verschie-  ! 
denen  Stellen  seit  uralten  Zeiten  in  Rennfeuern 
auf  eine  sehr  ursprüngliche  Weise  unmittelbar 
anf  schmiedbares  Eisen  verarbeitet  wurden,  und  i 
«war  mit  einer  Methode,  die  noch  jetzt  als  ' 
«chlesiscbe    Rennarbeit   bezeichnet   wird  und, 
obwohl  sie  langst  in  Europa  erloschen  war,  in  i 
Nordamerika,  wohin  sie  von  schlesiscben  Ar- 
beitern verpflanzt  war,  bis  spät  in  das  19.  Jahr-  i 
bandert  benutzt  worden  ist.  —  Niemand  konnte 
besser  über  die  Verhältnisse  Auskunft  geben  als  < 
ein  Forstbeamter,  und  einen  Bolchen  fand  der  König  | 
in  dem  damaligen  Oberforstmeister  Rehdanz.  i 
Ihn  beauftragte  er  daher,  einen  geeigneten  Punkt  ■ 
aufzusuchen,  an  welchem  ein  nach  damaligen  \ 
Begriffen  großartiges  Eisenwerk  angelegt  werden  1 
konnte.      Es  zeugt  für  den  Scharfblick    des  j 
großen  Königs  auch  in  technischen  Dingen,  daß  j 
er  nicht  die  alte  Methode  des  Rennfeuerbetriebs  J 
wählte,  obwohl  die  Einrichtung  dazu  nötiger  , 
Feoer  sehr  billig  geworden  wäre ,  sondern  die  ; 
des  mit    Frisch  feuern    verknüpften    Hochofen-  ; 
betriebs.    Rehdanz  schlug  eine  Stelle  an  dem 
Malapanefloß  vor.    Dieser  Fraß,  von  dem  das 
Ton  Rehdanz   an   angegebener  Stelle  erbaute 
Werk  seinen  Namen  erhalten  bat,  entspringt 
sähe  dem  Städtchen  Woischnik  in  OberBcblesien 
and  nimmt   eine  große  Menge  von  Bächen  und 
Gräben  auf,  um  sich  als  ansehnlicher  Fluß  bei 
dem  Dorfe  Czarnowanz  in  die  Oder  zu  ergießen. 
An  diesem  Strome  lag  eine  Mühle  zwischen  den 
beiden  Domänendörfern  Krascheow  and  Schodnia. 
Sie  hatte  ein  günstiges  Gefälle,  und  da  sie  von 
fast  unbegrenzten  Wäldern  umgeben  war,  welche  | 
nur  wenige  Menschen  bewohnten,  so  konnte  anch 
an  Holz  and.  daraus  hergestellter  Holzkohle  kein  : 
H.tügel  sein.    Raseneisenerze  gab  es  ebenfalls  : 
ib  der  Nähe,   und  auch  Toneisensteine  wurden  ! 
bereits  damals  an  einzelnen  Stellen  in  nicht  j 
allzugroßer  Entfernung  gegraben   und  in  den  j 
Renn  feuern  verhüttet. 

Dieser  Ort,  drei  Meilen  von  Oppeln  gelegen, 
wde  daher  anch  als  geeignet  für  die  Errich-  I 
ting  des  ersten  Königlichen  Eisenhüttenwerkes 
nicht  nur  in  Oberschlesien,  sondern  überhaupt 
in  der  eroberten  Provinz,  gewählt.  Der  Bau 
begann  im  Jahre  1753  und  erstreckte  sich  zuerst 
a«f  Ausführung  von  zwei  Hochöfen,  welche  von 
«n#m  gemeinsamen  Rauhgemäuer  umschlossen 


waren.  1754  kamen  diese  Hochöfen  bereits  in 
Betrieb,  und  gleichzeitig  wurde  auf  der  andern 
Seite  des  Wassers  ein  zur  Verarbeitung  des 
Roheisens  zu  schmiedbarem  Eisen  bestimmtes 
Frischfeuer  angelegt  und  in  Betrieb  gebracht. 
Obwohl  verhältnismäßig  wenig  genaue  Nachrichten 
über  jene  ersten  Zeiten  des  Hüttenwerkes  be- 
stehen, so  ist  doch  über  die  Zeit  seiner  An- 
legung keiu  Zweifel.  Ein  unter  dem  ersten 
Gießmeister  Ludwig  Webchowski  ausgeführter 
Rammbär,  der  noch  jetzt  vorhanden  ist,  trägt 
die  Jahreszahl  1 755.  Später  allerdings  begleitete 
den  ganzen  Lauf  der  Malapane  von  etwa  14 
Meilen  Länge  eine  fortlaufende  Kette  von  Eisen- 
hüttenwerken und  einigen  Mühlen;  aber  damals 
wurde  das  Gefälle  nur  spärlich  benutzt.  Der 
Strom  war  groß  genug,  um  einen  anunter- 
brochenen Betrieb  zu  sichern,  wenn  freilich  auch 
im  Laufe  der  Jahre  hin  und  wieder  einmal  durch 
übergroße  Wasser-  oder  Eisstauungen  Schwierig- 
keiten entstanden. 

Schon  um  das  Werk  zu  erbauen,  hatte  man 
von  fernher  Beamte  und  Handwerker  heranziehen 
müssen;  denn  in  der  Umgegend  gab  es  nur 
Waldarbeiter  und  einige  Bauern.  Viel  größere 
Schwierigkeiten  verursachte  aber  die  Inbetrieb- 
setzung des  Werkes  selbst,  denn  es  fehlte  dazu 
ganz  und  gar  an  sachverständigen  Leuten.  Man 
mußte  daher  eingeübte  Arbeiter  samt  ihren 
Familien  aus  anderen  Eisendistrikten  herbeiführen, 
so  z.  ß.  aus  der  Mark  Brandenburg,  wo  damals 
ein  auf  ähnliche  Grundlagen  sich  stützender 
Hochofen-  und  Frischfeuerbetrieb  blühte,  aus 
dem  Königreich  Sachsen  und  aus  dem  Harze, 
namentlich  aus  dem  letzteren,  in  welchem  schon 
seit  dem  16.  Jahrhundert  der  Eisenhüttenbetrieb 
mit  Hochofen  und  FriBchfeuer  in  ziemlicher  Voll- 
kommenheit bestand.  Freilich  gelang  dies  nicht, 
ohne  daß  man  den  neuen  Ansiedlern  große  Ver- 
günstigungen zuteil  werden  ließ.  Man  gab  ihnen 
u.  a.  (Erlaß  Friedrichs  des  Großen,  Potsdam, 
den  20.  März  1775)  Freiheit  von  aller  Ein- 
quartierung und  von  allen  Abgaben  und  Diensten 
bei  militärischen  Vorgängen,  und  zwar  zu  ewigen 
Zeiten,  so  lange  als  sie  Hüttenbedienstete  waren 
und  in  Arbeit  standen.  Ferner  gab  man  ihnen 
das  Recht  und  die  Freiheit,  das  was  zu  ihrer 
Notdurft  und  Speisung  erforderlich  war,  aus 
anderen  Orten  kommen  zu  lassen,  ohne  daß 
irgend  eine  Beschränkung  darüber  vorlag,  was 
bei  dem  herrschenden  Merkantilsystem  der 
Handelspolitik  und  der  Abgeschlossenheit  der  Pro- 
vinz Schlesien  von  großer  Bedeutung  war.  Auch 
sollten  sämtliche  bei  dem  Werke  angestellten 
Beamten  und  Arbeiter  frei  von  militärischer 
Werbung  bleiben.  Ja,  um  ihnen  den  Aufenthalt 
erträglich  zu  machen,  gab  man  ihnen  das  Recht, 
wenn  sie  nicht  mehr  in  Oberschlesien  bleiben 
wollten,  ohne  irgendwelche  Abgaben  wiederum 
in  ihre  Heimat  zurückzukehren.    Trotzdem  mag 
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es  schwer  gewesen  sein,  Beamte  in  diese  gänz- 
lich unkultivierte  Gegend,  in  welcher  in  meilen- 
weiter  Umgehung  des  Hüttenwerks  keine  gebil- 
deten Menschen  wohnten,  heranzuziehen.  Übrigens 
hatte  die  Änsiedlung  so  vieler  deutscher  Fa- 
milien in  dem  im  wesentlichen  von  polnischer 
Bevölkerung  bewohnten  Lande  den  großen  Vorteil, 
Kultur  zu  verbreiten,  zumal  die  meisten  heran« 
gezogenen  Beamten  und  Arbeiter  Protestanten 
waren.  Nötig  wurde  die  Anlage  von  Kolonien, 
weil  es  an  Wohnungen  für  Beamte  und  Arbeiter 
fehlte.  Nicht  leicht  war  es  auch,  Tagelöhner 
heranzuziehen,  welche  die  Arbeiten  verrichteten, 
zu  denen  weder  wissenschaftliche  noch  technische 
Vorbildung  erforderlich  war,  so  z.  B.  für  das 
Holzschlagen.  Auch  solchen  Leuten  mußten  er- 
hebliche Vergünstigungen  gewährt  werden.  — 
Im  Jahre  1755  wurde  ein  weiterer  Hochofen  in 
dem  nahegelegenen  Kreuzberg  angelegt. 

Der  Siebenjährige  Krieg  führte  keine  Unter- 
brechung des  Betriebes  des  Hüttenwerks  Mala- 
pane herbei,  im  Gegenteil  bedurfte  es  der  höch- 
sten Anstrengung,  um  den  Bedürfnissen  nach 
Munition  zu  genügen.  Unabhängig  von  den 
eingesetzten  Bergämtern  bestand  in  Malapane 
ein  Hüttenamt,  unter  dem  nach  Abschluß  des 
Friedens  zu  Hnbertasburg  an  die  Errichtung  der 
nötigen  Kolonien  mit  ganzer  Tatkraft  gegangen 
wurde.  Unter  den  Kolonien  war  besonders 
Hüttendorf  zwischen  dem  Hüttenwerke  Malapane 
und  dem  Dorfe  Krascheow  schnell  emporgeblüht. 
Die  Besitzer  wurden  verpflichtet,  bei  dem 
Hüttenwerk  gegen  entsprechende  Bezahlung  zu 
arbeiten.  Jeder  Kolonist  bekam  acht  Morgen 
Land  und  zwei  Morgen  Wiese  zugeteilt  und 
durfte  sich  aus  dem  anstehenden  Walde  noch 
weitere  Äcker  roden.  Da  aber  diese  Kolonie 
nicht  genügte,  wurde  eine  zweite,  Antonia, 
zwischen  Malapane  und  Jedlitze  angelegt. 

1768  errichtete  Friedrich  der  Große  das  Berg- 
werks- nnd  Hüttendepartement,  an  dessen  Spitze 
der  Minister  von  Hagen  stand  und  dem  auch  alle 
Eisenhütten  untergeordnet  wurden.    1777  wurde 
Freiherr  von  Heinitz  zum   Chef  ernannt. 
1769  wurde  das  schlesische  Oberbergamt  ge- 
schaffen, aber  Malapane  stand  bis  zum  Jahre 
1780  unter  der  damaligen  Kriegs-   und  Do- 
mänenkammer,   was   erklärlich   ist,  da  es  ja 
hauptsächlich    für  die  Deckung   von  Kriegs- 
material zu  sorgen  hatte.    Im  Jahre  1780  aber  [ 
ging  es  an  die  Verwaltung  des  schiesischen 
Oberbergamts   über,    und  damit  trat  ein  be-  . 
sonderer  Aufschwung  auch  in  technischer  Be-  j 
Ziehung  hervor. 

Nach  Beendigung  des  Siebenjährigen  Krieges 
konnte  das  Werk  auch  für  andere  als  nur 
Kriegsbedürfnisse  eintreten.  Die  Nachfrage 
nach  Stabeisen  hob  sich,  und  da  genügend  Holz 
und  Erze  vorhanden  waren ,  so  wurde  eine 
viertel  Meile  oberhalb  des  Hüttenwerks,  nahe 


I  dem  Dorfe  Krascheow,  1768  die  Anlage  von 
zwei  weiteren  Frischfenern  aasgeführt  und  nicht 
lange  darauf  auch  in  Malapane  eine  zweite 
Hütte  mit  noch  zwei  Frischfeuern  gebaut.  Die 
Nachfrage  nach  Stabeisen  hob  sich  von  Jahr  zu 
Jahr,  so  daß  man  aus  den  erheblichen  Über- 
schüssen, die  das  Werk  brachte,  im  Jahre  1775  eine 
halbe  Meile  unterhalb  von  Malapane  das  Jed litzer 
Werk  erbauen  konnte.  Zu  Anfang  legte  man 
einen  Drahtzug,  ein  Frischfener,  einen  Zeug- 
und  einen  Zainhammer  an.  1777  brannte  die 
Hütte  ab,  wurde  aber  wieder  aufgebaut  und 
zwar  hauptsächlich  zum  Zwecke  Draht  herzu- 
stellen. 

Die  Verwaltung  dieser  Werke  ging,  nach- 
dem das  Oberbergamt  die  Oberleitung  über- 
nommen hatte,  in  eine  Hand  über,  und  die 
Werke  erhielten  im  Jahre  1782  ein  gemein- 
schaftliches Hüttenamt.  Die  Vorrichtungen  be- 
standen damals  aus  folgenden  Anlagen:  zwei 
Hochöfen  mit  einem  durchschnittlichen  Aus- 
bringen von  je  120  Zentnern  in  der  Woche,  vier 
Frischfeuern  mit  einer  höchsten  wöchentlichen 
Produktion  von  120  Zentnern,  einem  Drahtznge 
mit  sechs  Bänken,  die  durch  Wasserkraft  be- 
trieben wurden,  und  vier  Bänken,  auf  denen  der 
Draht  mit  der  Hand  gezogen  wurde.  Die  Draht- 
züge zusammen  leisteten  jährlich  120  Zentner 
j  Draht;  Bodann  war  ein  Zenghammer  vorbanden, 
der  größtenteils  zur  Vorbereitung  des  Eisens  für 
den  Drahtzug  diente,  aber  auf  dem  man  auch  Am- 
bosse, Schraubstöcke  usw.  zum  Verkauf  anfertigte; 
endlich  ein  Zeughammer,  welcher  das  Stabeisen 
in  Drahtruten  ausreckte. 

Sobald  das  Hüttenwerk  in  die  Hände  der 
Bergverwaltung  übergegangen  war,  nahm  sich 
seiner  ganz  besonders  der  Geheime  Oberünanzrat 
Graf  von  Reden  an,  der  das  Werk  nicht  nur 
zu  hoher  technischer  Vollkommenheit  brachte, 
sondern  es  an  die  Spitze  der  deutschen  Eisen- 
industrie zu  stellen  vermochte,  so  daß  es  von 
jetzt  ab  nicht  nur  die  Schule  für  die  Eisen- 
hüttenleute der  gesamten  Provinz,  sondern  von 
ganz  Deutschland  nnd  selbst  in  vielen  Be- 
ziehungen auch  vom  Auslande  wurde. 

Der  Mangel  an  Absatz  von  Draht  bestimmte 
bald  dazu,  den  Drahtzug  aufzuheben  und  nur 
die  Frischfener  und  einen  Zeughammer  in  Jed- 
litze bestehen  zu  lassen.  Da  indessen  die  vor- 
handenen sieben  Frischfener  nicht  ausreichten, 
den  Bedarf  an  Stabeisen  zu  decken,  so  wurde 
1784  ein  viertes  Werk  angelegt  in  Demio- 
hammer,  welches  das  Gefälle  von  dem  Himmel- 
witzer  Bache  entnahm,  an  dem  bereits  eine 
Mehl-  und  eine  Brettmühle  lagen.  Die  König- 
lichen Forsten  lieferten  auch  dort  das  Holz. 

Bis  zu  seinem  Tode  1786  hatte  Friedrich 
der  Große  stets  ein  persönliches  Interesse  für 
dieses  Werk  bewiesen,  welches  ihm  in  den 
schweren  Kriegszeiten   bo  großen  Nutzen  ge- 
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schaffen  hatte,  denn  auch  nach  dem  glücklichen 
Abschloß  der  drei  Schlesischen  Kriege  war 
Kngelguß  ein  wichtiger  Betriebszweig  geblieben. 
1783  goß  man  Kanonen  nnd  errichtete  1785 
eise  Bohrhütte  zum  Ausbohren  von  Geschützen. 

Das  Werk  wurde  anch  von  den  späteren 
preußischen  Herrschern  der  besonderen  Be- 
achtung gewürdigt.  1789  besuchte  ob  Konig 
Friedrich  Wilhelm  II.  mit  dem  Kronprinzen, 
1839  Prinz  Friedrieb  von  Prenßen. 

In  den  ersten  hundert  Jahren  seines  Be- 
stehens wechselten,  wie  überall  im  Lande, 
vielfach  die  günstigen  und  die  ungünstigen 
Verhältnisse  für  die  Eisenerzeugung.  Da  die  > 
Hätte  auf  die  Forstwirtschaft  hinsichtlich  des 
Holzbezugs  zur  Verkohlung  angewiesen  war,  so 
maßte  sie  auch  eine  bestimmte  Menge  von  Holz 
zu  angemessenen  Preisen  zur  Verfügung  haben. 
Es  war  daher  ganz  gerechtfertigt  gewesen,  daß 
Friedrich  der  Große  durch  einen  1755  voll- 
zogenen ersten  Etat  ein  bestimmtes  jährliches  ; 
Quantum  und  die  Preise  für  das  Holz  festsetzte,  j 
Freilich  änderte  sich  dies  mit  dem  Todesjahr  ! 
des  großen  Königs  1786.  Die  Steigerung  der  ; 
Holzpreise  nahm  beständig  zn.  Die  Werke  j 
empfanden  die  infolgedessen  gesteigerten  An-  : 
forderungen  des  Forstes  sehr  drückend,  um  so 
mehr,  als  ihnen  auch  der  eigene  Schlag  ent- 
zogen wurde  und  die  Preise  ganz  nach  der  all- 
gemeinen Taxe  berechnet  wurden.  Es  wurde, 
da  Forst  und  Hütte  unter  verschiedenen  Ver- 
waltungen standen,  selten  die  nötige  Rücksicht 
auf  die  Rentabilität  beider  Zweige  genommen. 
Ja  es  wäre  wahrscheinlich  überhaupt  oft  ein 
rentabler  Betrieb  unmöglich  geworden,  wenn  j 
licht  die  Nähe  der  Holzschläge  in  den  Forsten 
eisen  sehr  geringen  Anrückelohn  erfordert  hätte 
und  durch  Verbesserung  der  Betriebsvorrichtungen 
und  größte  Sparsamkeit  ein  Gleichgewicht  er- 
zielt worden  wäre.  Es  war  dies  übrigens  keine 
Ausnahme;  auch  in  anderen  Gegenden,  so  im 
Harze,  wurden  zn  gewissen  Zeiten  die  Eisen- 
hüttenwerke als  die  besten  Verwerter  des  Holzes 
angesehen,  dann  aber  wieder  wurde  den  Hütten- 
werken das  Holz  so  sehr  verteuert,  daß  der 
Forst  allein  den  Gewinn  zog.  Es  worden  daher 
uch  für  Malapane  stets  wieder  neue  Ver- 
fügungen erlassen,  so  z.  B.  im  Jahre  1838 
durch  die  Staateminister  von  Ladenberg  und 
Ton  Alvenaleben,  wonach  den  königlichen 
Hüttenwerken  der  Provinz  Schlesien  die  Be- 
satzung der  ihnen  nahegelegenen  Schläge  in 
den  königlichen  Forsten  bis  zur  Deckung  ihres 
I^darfs  vorzugsweise  überlassen  werden  sollte. 
Aber  auch  das  änderte  sich  im  Lanfe  der  Zeit, 
and  als  das  Werk  sein  hundertjähriges  Jubi- 
läum feierte,  war  man  nicht  ohne  Sorge,  ob 
sich  der  Betrieb  des  Hochofens  mit  Holzkohle 
noch  aufrecht  erhalten  ließ.  Das  Holz  wurde 
st«*  in  dem  Walde  in  Meilern  verkohlt. 


Die  Eisenerze  waren  bis  zur  Beendigung 
des  Siebenjährigen  Krieges  im  wesentlichen  nur 
Wiesenerze,  welche  wegen  ihres  Phosphorgehalts 
sehr  geeignet  waren,  ein  für  die  Munition  gnteB 
Roheisen  zu  erzeugen,  welches  unmittelbar  aus 
dem  Hochofen  vergossen  wurde.  Seit  man  aber 
vom  Jahre  1765  an  auch  ein  für  das  Ver- 
frischen taugliches  Roheisen  erblasen  wollte, 
konnte  man  naturgemäß  diese  phosphorreichen 
Erze  nicht  verwenden  und  man  mußte  eich  in 
die  Gegend  von  Tarnowitz  wenden,  wo  phosphor- 
ärmere Brauneisenerze  in  der  Triasformation 
in  großer  Menge  aufgedeckt  worden  waren. 
Erst  im  Jahre  1775  gelang  es,  bei  Tarnau  ein 
den  Tarnowitzer  Erzen  ähnliches  Lager  von 
tonigen  Brauneisenerzen  aufzufinden,  welche  nun- 
mehr eine  erhebliche  Grundlage  des  Malapaner 
Hochofenbetriebes  wurden.  Als  aber  auch  diese 
Erze  allmählich  seltener  und  ärmer  wurden, 
fand  man  glücklicherweise  auf  einem  an  Tarnau 
angrenzenden  Gute  Großstein  ein  neues  Lager 
von  sehr  guten  Eisenerzen,  welche  von  nun  an 
von  dort  aus  bezogen  wurden.  Man  konnte  im 
Jahre  1795  sogar  diese  Großsteiner  Erze  für 
sich  allein  verhütten.  Endlich  fand  man  an 
der  an  Polen  angrenzenden  Seite  Schlesiens  in 
dem  Krenzburger  Kreise  eine  reiche  Quelle  von 
Toneisenstein.  Diese  wurden  seit  1780  aus- 
gebeutet. Freilich  waren  diese  Förderungen 
4  bis  5  Meilen  vom  Werke  entlegen  und  die 
Erze  mußten  mit  Fuhren  herangeschafft  werden. 
Man  setzte  daher  1785  einen  Hüttenpächter 
ein,  welcher  unter  der  Oberaufsicht  des  Hütten- 
amtes blieb.  Indessen  seit  1828  wurden  diese 
Erze  infolge  der  erhöhten  Holzkohlenpreise 
ebenfalls  zu  teuer,  und  man  verzichtete  auf  ihre 
Verwendung,  wandte  Bich  vielmehr  wiederum  den 
Tarnauer  Erzen  zu. 

Es  gelang,  durch  zweckmäßige  Gattierung 
verschiedener  Eisenerze  nicht  nur  geeignetes 
Roheisen  für  Grauguß  waren,  sondern  auch  für 
Hartwalzen,  welche  bald  einen  Weltruf  gewannen, 
zu  erblasen. 

Das  Material -Roheisen  für  die  Frischfeuer 
konnte,  nachdem  seit  1805  ein  einziger,  wenn 
'  auch  größerer  Hochofen  in  Betrieb  gesetzt  war, 
nicht  in  ausreichender  Menge  erzeugt  werden, 
mußte  vielmehr,  wenigstens  zum  größten  Teil, 
von  benachbarten  Privathütten  angekauft  wer- 
1  den.    Vorübergehend  lieferten  auch  die  fiskali- 
1  sehen  Kokshochofenwerke  einen  Teil  des  Roh- 
;  eiBens.    Der  steigende  Preis  der  Holzkohle  be- 
j  wirkte  im  übrigen,  daß  man  so  viel  wie  mög- 
lich  auf  Steinkohlen   übergriff  und  diese  zu 
allen  Feuerungen,  wie  Schmied-  und  Zeugfeuern 
i  ubw.,  verbrauchte,  ja  man  benutzte  Koks  auch 
I  als  Zusatz  zur  Holzkohle. 

Die  beiden  zuerst  erbauten  Hochöfen  hatten 
i  einen  etwa  8  m  hohen  Kernschacht.  Erst  nach- 
I  dem  Graf  von  Reden  eine  Reise  durch  England 
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gemacht  hatte,  und  der  1 784  nach  Oberschlesien 
berufene  Baumeister  J.  F.  Wedding  1790  eben- 
falls England  bereist  hatte,  wo  er  eine  Gebläse- 
maschine nnd  ein  eisernes  Haminergerfist  für 
Malapane  bestellte,  wurden  erhebliche  Ver-  | 
besserungen  vorgenommen ,  nnd  es  wnrde  der 
bis  dahin  viereckige  in  einen  rnnden  Kernschacht  1 
verwandelt,  und  der  eine  Hochofen,  welcher  nur 
noch  in  Betrieb  blieb,  anf  Uber  9  m  erhöht.  Im 
Jahre  1791  wurde  das  in  England  bestellte  Zylinder- 
gebläse nebst  Windregulator  aufgestellt,  welches 
die  bis  dahin  in  Betrieb  gewesenen  hölzernen  ' 
Balgen  ersetzte,  und  nun  stellte  man  auf  An- 
regung Weddings  die  ersten  Versuche  mit  Koks 
an,  welche  bekanntlich  dazu  führten,  im  Jahre 
1793  den  Plan  zum  Bau  eines  Kokshochofens 
in  Gleiwitz  zn  entwerfen  und  zur  Ausführung 
zu  bringen.  Im  Jahre  1793  wurde  das  alte 
Balgengebläse  beim  Ofen  Nr.  1  ebenfalls  kassiert 
und  durch  ein  neues  Gebläse  von  drei  Balgen 
ersetzt,  und  nun  blies  man  in  beiden  Hochöfen 
gleichzeitig.  Erst  im  Jahre  1821  wurde  der 
kleine  Ofen  ganz  eingestellt,  und  beide  Hoch- 
öfen durch  einen  neuen  größeren  und  weiteren 
Hochofen  ersetzt. 

Die  Gießerei  war  ursprünglich  nur  auf  Mu- 
nition gerichtet,  und  der  vorerwähnte  Oberforst- 
meister Rehdanz  war  selbst  der  praktische 
Lehrer  in  der  Formerei  hierfür.  Erst  vom  Jahre 
1790  an  wurden  auf  Veranlassung  des  Ministers 
von  Reden  an  Stelle  der  neben  der  Munition 
gegossenen  einfachen  Kessel,  Töpfe  und  dergl. 
auch  Dampfmaschinenteile ,  Brücken ,  Kader, 
Ketten,  Öfen,  Gitter,  Schalen  und  dergl.  ge- 
gossen. Bei  der  Übergabe  an  das  Oberbergamt 
lieferten  die  Hochöfen  jeder  durchschnittlich  kaum 
150  Ztr.  Roheisen,  und  die  höchste  Fabrikation 
bei  einem  Frischfeuer  betrug  etwa  30  Ztr.  Stab- 
eisen.  Beides  ging  nun  erheblich  in  die  Höhe. 
Der  Minister  von  Reden  kümmerte  »ich  ebenso 
wie  seinerzeit  Rehdanz  eingehend  um  die 
Gießerei.  Es  wurden  unter  seiner  Leitung  während 
einer  längeren  Anwesenheit  eine  Menge  von 
Verbesserungen  vorgenommen.  Der  Absatz  war 
indessen  nicht  bedeutend,  so  daß  seit  dem  Jahre 
1805  nur  noch  in  den  Jahren  1811,  1813  und 
1814  beide  Hochöfen  gleichzeitig  betrieben 
werden  konnten.  Vielleicht  war  daran  auch  der 
immer  mehr  hervortretende  Holzkohlenmangel 
schuld.  Ein  kräftiges  Doppelzylindergebläse  wurde 
1822  mit  dem  neuen  Hochofen  in  Betrieb  gesetzt. 

Hatte  man  früher  nur  auf  Bestellung  ge- 
arbeitet, so  wurde  nunmehr  auch  für  das  Magazin, 
d.  h.  auf  Lager  gegossen.  Sodann  bot  die  Er- 
richtung einer  Maschinenwerkstätte  eine  gute 
Gelegenheit,  die  angefertigten  Gußwaren  selbst 
weiter  zu  verarbeiten.  Diese  Werkstätte  wurde 
stetig  erweitert,  namentlich  in  den  Jahren  1848 
bis  1850,  und  man  stellte  anfangs  landwirt- 
schaftliche Maschinen,  später  alle  anderen  Arten 


sowohl  von  Antriebsmaschinen  als  Werkzeug- 
maschinen dar. 

Die  Schwierigkeit,  aus  dem  Vorherde  den 
als  Sumpfofen  zugestellten  Hochofens  selbst  das 
EiBen  zu  schöpfen,  führte  zur  Einrichtung  eines 
besonderen  Scböpfherdes,  welcher  nach  Art  der 
kommunizierenden  Röhren  mit  dem  Hochofen- 
vorherde verbunden  war. 

1834  ging  man  dazu  über,  den  Wind  zn 
erhitzen.  Anfangs  geschah  dies  durch  Umlegung 
von  eisernen  Röhren  um  die  Gicht  des  Hoch- 
ofens. Das  bewährte  sich  indessen  nicht,  und  man 
ging  dazu  über,  auf  der  Gicht  einen  Hosen- 
röhrenapparat zu  errichten.  Die  Ergebnisse  beim 
Betriebe  mit  heißer  Luft  waren  ungemein  günstig; 
denn  man  sparte  erheblich  an  Kohlen  und  konnte 
den  Holzkohlengichten  Koks  zusetzen.  Der  erst« 
Versuch  gelang  sofort  vollständig,  nachdem  man 
die  Windpressung  gesteigert  hatte. 

Zahlreiche  Versuche  und  Verbesserungen 
wurden  bis  zur  Mitte  des  19.  Jahrhunderts  beim 
Hochofenbetriebe  gemacht ;  so  wurde  lufttrockenes 
rohes  Holz,  ein  Zusatz  von  Frischschlacke,  Zu- 
satz von  rohem  Basalt  versucht.  Auch  in  der 
Gießerei  machte  man  eine  Menge  von  Versuchen. 
So  wurde  der  Kuppelofen,  welcher  1814  errichtet 
worden  war,  mit  heißem  Winde  betrieben.  Er 
hatte  zwei  einander  gegenüberstehende  Formen, 
einen  Schöpfherd  und  einen  Erwärmungsapparat 
in  der  Rauchabführungsesse.  Nicht  minder  ar- 
beitete man  bei  der  Erzeugung  des  schmied- 
baren Eisens  mit  Verständnis  auf  Ersparnisse 
und  Verbesserungen  hin,  namentlich  nachdem 
1788  zwei  Frischer  vom  Harze  namens  Spindler 
herbeigezogen  waren.  1791  wurde  ein  großer 
Hammer  ans  England  bezogen,  1799  versuchte 
man  sich  mit  der  Weißblechfabrikation  in  .Tedlitze, 
baute  1805  daselbst  das  erste  Blechwalzwerk, 
auf  dem  zuerst  die  Eisenbleche  für  die  Ver- 
zinnung, dann  besonders  Zinkbleche  hergestellt 
wnrdeu ;  auch  Draht  wurde  in  Jedlitze  gezogen, 
aber  auch  diese  Fabrikation  wnrde  1780  ein- 
gestellt. Die  schöne  große  Kettenbrücke  über 
den  Fluß  in  Malapane,  welche  1827  vollendet 
wurde  und  bei  30  m  Spannweite  mit  gegossenen 
gotischen  Portalen  versehen  ist,  war  ein  Er- 
zeugnis der  Maschinenfabrik. 

Die  Frischfeuer  wurden  1817  bis  1828  ganz 
umgebaut,  erhielten  zweckmäßige  Gebläse  und 
erhitzten  den  Wind  durch  die  Abhitze  der  Feuer. 
Die  StahlfriBcherei,  welche  1785  bis  1789  ver- 
sucht war,  wurde  nicht  wieder  aufgenommen. 

Im  Jahre  1809  wurde  die  Gewehrfabrikation 
eingeführt  und  brachte  jene  große  Reihe  von  Frisch- 
versuchen zuwege,  welche  in  Karstens  „ Eisen- 
hüttenkunde" eingehend  beschrieben  sind.  Dieser 
Betriebszweig  leistete  in  den  Freiheitskriegen 
große  Dienste,  wurde  aber  mit  dem  Krascheower 
Werke  nach  Beendigung  derselben  an  die  Militär- 
verwaltung abgegeben  und  1 85 1  ganz  eingestellt. 
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Malapane  war  die  Pflanzstätte  der  gesamten 
preußischen  Eisenindustrie  geworden.  Fast  alle 
Eisanhüttenleute  hatten  hier  ihre  Erziehung  ge- 
flossen, und  die  um  die  Mitte  des  19.  Jahrhunderts 
durch  den  Übergang  zur  Steinkohlen-  und  Koks- 
rer  wertung  aufblühende  rheinisch  -  westfälische 
Eisenindustrie  hatte  ebenfalls  ihre  grundlegenden 
Erfahrungen  hier  gesammelt.  Die  höchste  Blüte 
erreichte  das  Werk,  als  sein  Leiter  Ludwig 
Wachler,  welcher  bereits  25  Jabre  im  Dienste 
der  oberschlesischeu  Eisenindustrie  stand,  1850 
Oberbntteninspektor  in  Malapane  wurde.* 

Die  Zeiten  hatten  sich  indessen  geändert. 
Die  Holzkohle,  welche  man  um  die  Mitte  des 
19.  Jahrhunderts  noch  für  unentbehrlich  für  die 
Herstellung  guten  Roheisens  im  Hochofen  und 
guten  schmiedbaren  Eisens  im  Frischfeuer  hielt, 
ließ  sich  einerseits  nicht  mehr  in  genügenden 
Mengen  beschaffen,  anderseits  wurde  nach  Er- 
findung der  Flußeisen verfahren  die  gute  Beschaffen- 
heit des  Holzkohleneisens  auch  auf  andere  Weise, 
wenigstens  für  die  meisten  Verwendungsarten, 
vollkommen  erreicht. 

Wachler  starb  am  26.  Februar  1865.  Man 
darf  sagen,  daß  mit  dem  Tode  Wachlers  die  Blüte-  j 
zeit  des  Werkes  vorbei  war.   Er  mußte  es  noch  1 
erleben ,  daß  die  Frischfeuer  in  Dembiohamwer  ! 
zum  Erliegen  kamen.    Bald  nach  Beinern  Tode 
worden  auch  die  in  Jedlitze  und  Malapane  kalt- 
gelegt.    Der  Holzkohlenhochofen  fristete  sein 
Dasein  bis  1872.    Man  führte  1871  zum  Er-  I 
«atie  die  Erzeugung  von  Temperguß,  nament- 

•  Außer  den  vorzüglichen  Schriften  dieses  großen 
Metallurgen  selbst  vergl.  man:   Dr.  Fechner:  (Je-  j 
schichte  dea  sch lesischen  Berg-  und  Hüttenwesens  bis  | 
1806  in  der  „Zeitschrift  für  das  Berg-,  Hütten-  nnd  i 
Salinen wesen   im   Preußischen  Staate";  Wedding:  i 
Johann  Friedrich  Wedding,  , Verhandlungen  des  Ver-  ! 
«ins  zur  Beförderung  des  Oewerbfleiües44  1899,  und 
desselben:     Jugenderinnerungen    aus  Oberschlesien, 
-Zeitschrift  Oberschlesien-  1902. 


lieh  für  Räder  zu  kleinen  Förderwagen  über 
und  unter  Tage,  ein  und  machte  Malapane  zu 
einer  Maschinenbau-  und  Reparaturwerkst  atte 
für  die  fiskalischen  Berg-  und  Hüttenwerke  Ober- 
schlesiens, welche  die  großen  Maschinenwerk- 
stätten in  Gleiwitz  ergänzte.  Als  solche  stellte  sie 
bereits  1864  die  nach  dem  Entwurf  des  Verfassers 
ausgearbeiteten  Eisenteile  für  die  erste  Bessemer- 
anlage in  Königshütte  dar  und  zeichnet«  sich 
auch  später  durch  vorzügliche  Leistungen  aus. 
Diese  Stellung  hat  Malapane  bis  zum  heutigen 
Tage  mit  Erfolg  bewahrt.  Mehrfach  trat  die 
Frage  des  Verkaufs  von  Seiten  des  Fiskus  in 
den  Vordergrund,  das  7.  Jahrzehnt  des  vorigen 
Jahrhunderts  war  dem  Verkauf  fiskalischer  Werke 
besonders  günstig.  Man  sah  ein,  daß  Private 
mit  günstigeren  ökonomischen  Erfolgen  ar- 
beiten konnten,  als  der  Staat  mit  seiner  schwer- 
fälligen Verwaltung,  man  übersah  dabei  aber 
den  großen  Nutzen  der  Staatswerke  als  Bildungs- 
anstalten Groß  war  die  Neigung  der  Privat- 
leute nicht,  ein  bo  ungünstig  gelegenes  Werk 
zn  kaufen,  und  so  unterblieb  der  Verkauf.  Ob- 
wohl allerdings  die  Lage  sehr  ungünstig  ist, 
weil  die  Frachten  des  Roheisens  und  der  Kohlen 
sehr  hoch  sind  und  das  Werk  auch  von  den 
Verbrauchsstätten  der  gebauten  Maschinen  und 
Einrichtungen  weit  entfernt  liegt,  so  hat  das  Werk 
es  doch  verstanden,  durch  vortreffliche  Arbeiten, 
saubere  und  gediegene  Ausführung  der  ihm  er- 
teilten Aufträge  und  pünktliche  Lieferung  selbst 
in  den  Zeiten  tiefen  Niedergangs  der  Eisen- 
industrie sich  erhalten  und  dem  Staat  Über- 
schüsse abliefern  zn  können. 

Seit  1902  stehen  Gleiwitz  und  Malapane 
unter  einem  gemeinsamen  Direktor. 

Jedenfalls  kann  jetzt  nach  150  Jahren 
seines  Bestehens  das  Werk  mit  Stolz  auf  seine 
rubm-  und  segensreiche  Vergangenheit  zurück- 
blicken. 


Die  elektrothermische  Erzeugung  von  Eisen 
und  Eisenlegierungen. 

Von  Professor  Dr.  B.  Neumann  -  Darmstadt. 
(Fortsetzung  von  Seite  688.) 


Verfahren  von  Heroult. 

Paul  L.  Heroult  gelang  es  schon  im 
Jahre  1900,  in  seinem  Apparat  betriebsmäßig 
Eisenprodukte  auf  elektrot  hermischem  Wege  zu 
erzeugen.  Die  eraten  größeren  Versuche  wurden 
bei  der  Societe  electrometallurgique  francaise  in 
Kroges  ausgeführt.    Heroult   benutzt  verschie- 


dene Apparate,  je  nachdem  Roheisen  oder  Stahl 
erzeugt  werden  sollen.  Die  Apparate  haben  dabei 
mehrfache  Wandinngen  durchgemacht.  Der  Hoch- 
ofen zur  Erzeugung  von  Rohmetall  in  seiner 
letzten  Form  (Französ.  Pat.  733  040,  1903)  zeigt 
folgende  Konstruktion  (Abbild.  13):*    Der  Ofen 

•  „ElectTochem.  Industry"  1908,  I,  467. 
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besteht  ans  einem  Kohlentiegel  B,  der  mit  der  Strom- 
leitung 8  verbunden  ist;  CC  sind  die  Schacht- 
mauern ans  feuerfestem  Material,  £der  Sc h bicken- 
stich, D  der  Eisenstich.  Der  Ofenschacht  wird 
mit  Koks  gefüllt  gehalten;  der  Kohlenblock  G 
ist  mit  der  Stromquelle  T  verbunden;  es  tritt 
Strom  in  die  Kokssäule  über,  die  dann  wie 
eine  Elektrode  wirkt.  Das  Erz  tritt  durch  den 
Kanal  A  ein,  und  zwar  in  halbgeschmolzenem, 
weichem  Zustande,  mischt  sich  mit  dem  Koks 
und  sinkt  in  der  Mitte  der  Kokssäule  in  den  | 
Schmelzraum;  es  wird  auf  dem  Wege  nach  dem 
Tiegel  vollständig  reduziert.  Der  Kohlenblock  F 
erhält  nicht  direkt  Strom,  Bondern  nur  durch 
die  Koksaäule  von  G  aus;  um  seine  Enden  ent- 
wickelt sich  eine  intensive  Hitze.  Die  ent- 
weichenden Gase  gehen  durch  A  in  einen  Ofen, 
in  welchem  die  Erze  in  den  halbgeschmolzenen 

Zustand  übergeführt  wer- 
den. Der  Ofen  ist  speziell 
bestimmt  zur  Darstellung 
von  Roheisen ,  Ferro- 
silizium  oder  Ferroman- 
gan.  Im  allgemeinen 
stellt  Heroult  Roheisen 
nur  bei  vorhandenem 
Kraftüberschnß  her;  er 
beschränkt  sich  haupt- 
sächlich auf  die  Erzeu- 
gung von  Stahl  aus  Roh- 
eisen, welches  auch  auf 
dem  gewöhnlichen  Wege 
hergestellt  sein  kann. 

Heroult  sowohl  wie 
einige  andere  Erfinder 
führen  nun  den  Stahl- 
prozeß in  der  Weise  aus, 
daß  sie  Roheisen  und 
Stahlschrott  einschmelzen.  Wir  haben  es  also 
mit  einer  Art  Martinverfahren  zu  tun,  aus- 
geführt in  einem  elektrischen  Ofen.  Um  nun 
nicht  das  fertige  Metall  durch  Kohlenstoff- 
aufnahme aus  den  Elektroden  zu  verderben, 
arbeiten  auch  andere  Erfinder,  die  einen  beson- 
deren Raffinierofen  mit  Kohlenelektroden  be- 
treiben, nach  dem  Vorschlage  De  Lavais  in 
folgender  Weise,  die  am  besten  aus  Abbildung  14 
zu  ersehen  sein  wird.*  In  den  mit  feuerfestem 
Material  ausgesetzten  Ofen  a  läßt  man  aus  dem 
elektrischen  ReduktionBofen  Rohmetall  und 
Schlacke  einfließen  oder  man  setzt  flüssiges 
Roheisen  und  Schrott  in  genau  berechneter 
Menge  ein ;  in  letzterem  Falle  ist  noch  für  eine 
besondere  Schlackenbildung  zu  sorgen.  Die 
Elektroden  bb  werden  in  das  mit  Schlacke  be- 
deckte Metallbad  nur  soweit  eingesenkt,  daß 
zwischen  Metall  und  Elektrode  noch  eine  dünne 


Schlackenschicht  bleibt.  Durch  Reguliervorrich- 
tungen i  i  h  h  g  g  werden  die  Elektroden 
so  weit  heruntergelassen,  daß  der  Widerstand 
der  Schlackenschicht  zwischen  den  beiden  Elek- 
troden größer  ist  als  der  zwischen  Elektrode 
und  Metall.    Durch  Beobachtung  der  Voltmeter 


Abbildung  13. 


Abbildung  14. 

m  m,  die,  wie  die  punktierte  Linie  andeutet, 
einerseits  mit  den  Elektroden,  anderseits  mit 
dem  Metallbad  in  Verbindung  stehen,  ist  dieser 
Zustand  leicht  konstant  zu  halten.  Der  Strom 
geht  dann  in  der  Richtung  des  Pfeils  von  der 
einen  Elektrode  durch  die  stark  erhitzte  Schlacke 
in  das  Metallbad,  durchfließt  dieses  und  tritt 
dann    durch  die 


•  „Electrochem.  Indnstrv"  1903.  I,  449.  Amer. 
Patent  721  703. 


Schlacke 

dem  Elektrode 
über.  Ein  Licht- 
bogen entsteht  in 
diesem  Falle  nicht, 
immerhin  wird  das 
Metallbad  so  hoch 
erhitzt,  daß  eine 

ausgezeichnete 
Raffination  des  Me- 
talls möglich  ist. 
Bei  Ausführung  des 
Schrottprozesses 
-setzt  man  zur  Bil- 
dung von  Schlacke 
Kalk  und  Quarz 
hinzu. 

Heroult  hatnun 
einen  Apparat  von 
besonderer  Form 
für  diese  Raffina- 
tion konstruiert, 
der  in  Froges  und 

in  La  Praz  praktisch  erprobt  wurde.  Der  Apparat 
(Abbildung  15  und  16)  ähnelt  in  seiner  äußeren 
Form  am  meisten  dem  Well  manschen  kipp- 
baren Martinofen.  Der  elektrische  Kippofen* 
besteht  aus  einem  Herd  a  und  dem  Decken- 
gewölbe b,  welches  eine  schmale  Esse  c  trägt 
und  zwei  Öffnungen  aufweist,  durch  welche  die 


Abbildung  15  und  16. 


.  Patent  707776. 
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beiden  Elektroden  d  nnd  e  eingeführt  werden. 
Der  Boden  des  Ofens  ist  gewölbt.  /"  ist  der 
Ausguß,  durch  welchen  beim  Neigen  des  Ofens 
das  Metall  abfließt. 

Die  Elektroden  sind  an  einem  Halter  an  der 
Rückwand  des  Ofens  befestigt,  letzterer  kann 
durch  ein  Zahnrad  gehoben  nnd  gesenkt  werden. 
Die  Elektroden  stecken  in  einer  Metallhülle, 
umgeben  von  Kupferkeilen,  die  durch  Schrauben 
nnd  Spindeln  angezogen  werden  können.  Die 
beiden  Elektroden  sind  hintereinander  geschaltet. 

Der  H6roultsche  Kippofen  hat  aber,  zum 
Unterschied  von  den  anderen  Raffinieröfen,  in 
der  Rückwand  Winddüsen  w,  wie  ein  Bessemer- 
Konverter,  diese  sind  so 
angeordnet,  daß  der  Wind 
auf  das  Bad  blast;  sie 
tauchen  unter,  wenn  der  Ofen 
rückwärts  geneigt  wird.  Die 
Neigung  des  Ofens  nnd  die 
Bewegung  der  Elektroden 
geschieht  durch  eine  hydrau- 
lische Vorrichtung.  Abbil- 
dung 17  zeigt  eine  photogra- 
phische Außenansicht  des  in 
La  Prax  in  Betrieb  befind- 
lichen Kippofens.*  Derselbe 
faßt  Chargen  von  3  t  und 
erhalt  Wechselstrom  von 
4000  Amp.  bei  etwa  60  Volt 
zugeführt.  Ein  ähnlicher 
Ofen  ist  in  Schweden  auf 
einem  Werke  zwischen 
Granbergsdal  und  Kortfors 
(Nora — Karlskoga-Bahn)  in 
Betrieb.  Anderseits  soll  auf 
einem  Thomas  werke  das  Ver- 
fahren in  einem  600  P.S.- 
Ofen mit  5  t-Ch  argen  zur 
Ausführung  gelangen,  wobei 
eine  Gichtgasmaschine  die 
Kraftquelle  bilden  wird. 
Nach  Angabe  des  Erfinders 
werden  in  Frankreich  nach  seinem  Verfahren  mit. 
kaltem  Schrott  taglich  6  bis  7  t,  in  Schweden 
fast  ebensoviel  erzeugt. 

Zum  richtigen  Verständnis  der  Arbeitsweise 
sind  noch  einige  Ausführungen  wichtig,  die 
Htroult  selbst  gibt:  Eisenabfalle  mit  oder 
ohne  Roheisen  werden  in  dem  elektrischen  Ofen 
selbst  eingeschmolzen  oder  in  denselben  in  ge- 
schmolzenem Zustande  aus  einer  Gießpfanne, 
aus  einem  Wellmanschen  Kippofen  oder  einem 
Konverter  eingegossen.  Die  Hauptsache  dabei 
ist,  daß  das  geschmolzene  Metall  überblasen 
löberoxydiert)  und  schlackenfrei  ist.  Man  bedeckt 
dasselbe  dann  mit  einer  künstlichen  Schlacke 
nnd  läßt  den  Strom  hindurchgehen,  welcher  nnr 


den  Zweck  hat,  das  Bad  zu  erhitzen  ohne  Hinzu- 
tritt einer  Flamme  oder  oxydierender  Einflüsse. 
Die  erste  Schlacke  wird  nachher  abgegossen  und 
neue  Zuschläge  eingesetzt,  so  daß  sozusagen 
schließlich  alle  Verunreinigrungen  aus  dem  Bade 
herausgewaschen  werden.  Durch  Zusatz  von 
Kohlenstoff  oder  anderen  Substanzen  wird  eine 
vollständige  Desoxydation  erreicht.  Auf  diese 
Weise  werden  Phosphor,  Schwefel  oder  was  man 
sonst  will  auB  beliebigem  Rohmaterial  entfernt. 

Verfahren  von  Keller. 

Das  Verfahren  von  Albert  Keller  gehört 
der  Compagnie  electrotbermique  Keller,  Lelenx 


Abbildung  17. 

&  Cie.  und  wird  ausgeführt  in  Kerronsse  bei 
Hennebont  und  in  Livet  an  der  Romanche  (Isere). 
Keller  versuchte  auch  zuerst,  in  einem  und  dem- 
selben Ofen  Erze  direkt  in  Stahl  zu  verwandeln; 
da  das  aber  nicht  gelang,  so  zerlegte  er  den 
Prozeß  ebenfalls  in  zwei  Teile:  Reduktion  und 
Raffination,  wie  bei  den  alten  Hüttenprozessen. 
Zu  diesem  Zwecke  hat  er,  wie  Abbildung  18 
zeigt,  zwei  Öfen  terrassenförmig  aufgestellt,* 
von  denen  der  obere  eine  Art  Hochofen  für  die 
Erzreduktion  vorstellt,  während  der  untere  zur 
Umwandlung  des  vorher  erzeugten  Roheisens  in 
Stahl  dient.  Der  Hochofen  hat  den  Zweck, 
große  Mengen  Erz  durchzusetzen  und  zu  redu- 
zieren, und  zwar  in  ununterbrochenem  Gange. 


'  .Klectroch.  Industry"  1908,  449. 
El*trochei»ie"  1903,  9,  666  und  656. 
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Keller  vermeidet  es,  die  Herdsohle  als  Elek- 
trode auszubilden,  weil  er  dann  nach  Belieben 
saures  oder  basisches  Futter  im  Ofen  verwenden 
kann.  Zur  leichteren  Regulierung  der  Elek- 
troden sind  diese  vertikal  gestellt,  jede  einzelne 
läßt  sich  für  sich  allein  heben  oder  senken.  Es 
sind  wenigstens  zwei  Gruppen  von  je  zwei  Stück 
Elektroden  ain  Hochofen  vorhanden;  die  zwei 
Elektroden  derselben  Gruppe  sind  parallel,  die 
beiden  Gruppen  in  Serie  geschaltet.  Die  vier 
Elektroden  gehen  durch  die  Wände  der  Schmelz- 
kammer, auf  welche  sich  ein  gemauerter  Schacht 


Abbildung  18. 

aufsetzt,  in  den  Erz,  Koks  und  Zuschlag  ge- 
gichtet  werden.  Die  Herdsohle  ist  wie  bei  einem 
Martinofen  hergestellt,  sie  ist  etwas  geneigt. 
Die  Reduktion  geschieht  zunächst  nur  in  der 
Nähe  der  Sohle,  nach  einiger  Zeit  wirkt  aber 
auch* das  gebildete  Kohlenoxyd  auf  das  Erz,  und 
die  Rednktionszone  rückt  etwas  weiter  nach 
oben.  Die  Hochofengase  werden  abgesaugt  und 
verbrannt,  die  dadurch  erzeugte  Wärme  dient 
zum  Vortrocknen  von  neuem  Material.  Nach 
«inigen  Stunden  wird  das  Metall  abgestochen 
und  fließt  in  den  vorgeheizten  Raffinierofen, 
welcher  schon  geschmolzenes  Material  enthält. 
Sobald  sich  Schlacke  im  Stichloch  des  Hoch- 
ofens zeigt,  wird  dasselbe  verschlossen  und  die 
Schlacke  durch  ein  besonderes  Schlackenauge 
abgelassen.  Man  soll  Metall  von  stets  gleicher 
Zusammensetzung  erhalten.  Die  Produktion  des 
Hochofens  reicht  für  zwei  Rafflnieröfen  aus.  Die 
<Ven  erhalten  Wechselstrom  zugeführt. 


Die  Raffination  des  Rohmetalls  wird  in  dem 
tiefer  liegenden,  ziemlich  flachen  Herdofen  vor- 
genommen; dieser  hat  ebenfalls  geneigte  Herd- 
sohle, und  durch  die  Decke  werden  zwei  Elek- 
troden (oder  mehrere  Paare)  eingeführt,  in  der 
Weise,  wie  es  Abbildung  18  zeigt.  Das  Decken- 
gewölbe hat  auch  noch  andere  Öffnungen  zur 
Einführung  von  Material  während  des  Prozesses. 
Nach  Bertolus*  wird  in  dem  Raffinierofen  sowohl 
der  Erzprozeß  wie  der  Schrottprozeß  ausgeführt, 
d.  h.  im  ersteren  Falle  erfolgt  die  Entkohlung 
des  eingesetzten  Rohmetalls  durch  Oxyde  (Eisen- 
oxyd, Erz),  im  andern 
Fall  entkohlt  man  das 
Roheisen  durch  Zusatz 
von  Schmiedeisenabfällen 
unter  Zusatz  von  Kalk. 

Durch  mechanische 
Proben  überzeugt  man 
sich  von  dem  Gange  der 
Entkohlung.  Bertolus 
war  bei  der  Ausführung 
des  letztgenannten  Ver- 
fahrens zugegen.  Der 
fertige  Stahl  wird  dann 
in  eine  Gießpfanne  ab- 
gestochen und  der  Ofen 
erhält  eine  neue  Ladung 

Rohmetall.  Keller 
macht  nun  darauf  auf- 
merksam, daß  man  bei  der 
Raffination  die  Elektroden 
nicht  in  die  oxydierende 
Schlackendecke  einfüh- 
ren dürfe,  da  die  Elek- 
troden sonst  sehr  schnell 
abgefressen  werden ,  es 
wird  Eisen  aus  dem  Erz 
reduziert,  und  gekohltes 
Metall  tritt  in  das  Bad. 
Aus  Abbildung  18  ist  der  Gang  des  Stromes 
durch  die  Elektroden  und  das  Bad  zu  ersehen. 
Genauer  gibt  die  Elektrodenstellung  die  Ab- 
bildung 19  wieder,  welche 
eine  Modifikation  des  Verfah- 
rens zeigt;  hier  ist  der  Raffi- 
nierofen nicht  mit  dem  elek- 
trischen Hochofen,  sondern 
mit  einem  gewöhnlichen  Ku- 
polofen verbunden,  in  wei- 
chemein beliebiges  Roheisen 
geschmolzen  wird.  Der  Raffi- 
nierofen braucht  infolge  die- 
ser besonderen  Elektroden- 
stellung auch  eine  höhere 
Spannung,  50  bis  75  Volt,  während  der  Hochofen  mit 
25  bis  30  Volt  betrieben  wird.  Keller  bestreitet 
auch  den  Nutzen  einer  Zufuhr  gepreßten  Windes 


Abbildung  19. 


•  Bertolus:  „Eclairage  electr.«  1902,  88,  46. 
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wahrend  de«  Prozesses  (wie  im  Heroult-Ofen). 
Du  Blasen  müßte  einen  großen  Elektroden- 
abbrand verursachen.  Durch  Regulierung  der 
Elektrodenstellung  laßt  sich  die  Temperatur  im 
Ofen  beliebig  regeln.  Die  Möglichkeit,  mit  höherer 
Hitze  zu  arbeiten  als  im  Martinofen,  und  die 
Tatsache,  daß  man  im  elektrischen  Ofen  mit 
neutralem  Heizmittel  arbeitet,  bedingen  die  be- 
sonderen Vorteile  des  elektrischen  Raffinierofens. 

Abbildung  20  zeigt  eine  photographische 
Aufnahme  des  Retterschen  Doppelofens  in  Livet. 
Der  Hochofen  liefert  ungefähr  8  t  Stahl  in 
24  Stunden  aus  Erz 


mit 


■  >•' 


Eisen. 


Rechts,  etwas  tiefer, 
befindet  sich  der  Raf- 
fioierofen ,  aus  wel- 
chem eben  ein  Ab- 
stich  von  3  t  Stahl 
erfolgt.  Arbeitet  man 
nach  dem  Schrott- 
prozeß, so  lassen  sich 
mit  den  beiden  Appa- 
raten 25  t  Stahl  in 

24  Stunden  her- 
stellen. Der  Erfinder 
denkt  bei  der  Aus- 
führung seines  Ver- 
fahrens hauptsächlich 

an  brennstoffarme 
Länder,  wie  Chile. 
Brasilien.  Es  sind 
deshalb  von  ihm  Ver- 
lache mit  chilenischen 
Erzen,  mit  neuseelän- 
dischen Titaneisen- 
»anden  gemacht  wor- 
den, die  befriedigende 
Ergebnisse  geliefert 
haben.  Vor  kurzem 
studierte  ein  Ver- 
treter der  kanadischen 
Regierung  den  Prozeß 
in  Livet. 


Abbildung  20. 


Verfahren  von  Härmet. 


Das  Verfahren  von  Härmet  bietet  nach  Be- 
sprechung der  beiden  vorhergehenden  Verfahren 
prinzipiell  nichts  Neues  mehr.  Der  Erfinder 
machte  die  Vorversuche  in  der  Hütte  der  Fon- 
deries,  Forges  &  AcierieB  de  St.  Etienne.  Wie 
derselbe  dem  Verfasser  mitteilt,  ist  eine  größere 
Anlage  auf  der  Usine  Electrometallurgiqae  in 
Albertville  (Savoyen)  im  Bau.  Härmet*  benutzt 
zur  Erzeugung  von  Stahl  aus  den  Erzen  drei 
Ofen,  die  in  der  zu  errichtenden  Anlage,  wie 
es  die  nachstehende  Abbildung  21  zeigt,  ein- 
gerichtet und  angeordnet  sind.    Die  drei  Öfen 


"  „Compt.  rend.  de  l'Ind.  minerale"  5,  IV,  1902. 


sind  unter  Bich  verbunden.  Der  erste  hoch- 
stehende Ofen  dient  als  Röstofen  zum  Austreiben 
von  Wasser,  Kohlensäure  und  zum  Schmelzen 
des  Erzes;  der  zweite  Ofen,  der  eigentliche 
Hochofen,  zur  Reduktion  der  geschmolzenen 
Oxyde,  und  der  dritte,  ein  Herdofen,  besorgt  die 
Raffination  des  Rohmetalls.  Die  beiden  ersten 
Öfen  arbeiten  kontinuierlich,  der  dritte,  der 
Frischofen,  wird  nur  von  Zeit  zu  Zeit  abgestochen. 
Der  erste  Ofen,  der  Kalzinateur,  erhält  als  Be- 
schickung Erz  und  Zuschlag,  die  Erhitzung 
erfolgt  durch  Gichtgase,  welche  aus  dem  Reduk- 
tionsofen stammen. 
Die  halbgeschmolze- 
nen Erze  rutschen 
dann  durch  einen  Ka- 
nal in  den  Reduktions- 
ofen ,  welcher  mit 
einem  Chargiertrich- 
ter zur  Aufgabe  von 
Koks  versehen  ist. 
Der  Kok 8  kann  vor- 
geheizt werden.  Im 
oberen  Teile  des 
Schachtofens  vollzieht 
sich  nun  die  Reduk- 
tion, im  unteren  die 
Schmelzung.  Damit 
das  Niedersinken  der 
Massen  nach  der  heiße- 
ren Zone  keine  Schwie- 
rigkeiten macht,  hat 

der  Erfinder  den 
Schachtofen  unten  er- 
weitert. Weil  ferner 
die  Reduktion  durch 
festen  Kohlenstoff  nur 
sehr  langsam  und 
mangelhaft  vor  sich 
geht,  so  sorgt  der  Er- 
finder für  die  Mög- 
lichkeit der  Reduktion 
durch  Kohlenoxyd. 
Er  bläst  in  den  Herd 
des  Ofens  verbrannte  kohlensäurehaltige  Ab- 
gase ein, -die  sich  mit  dem  glühenden  Koks 
zu  Kohlenoxyd  umsetzen.  Die  für  die  Reduktion 
und  Schmelzung  nötige  Hitze  wird  durch  den 
elektrischen  Strom  erzeugt,  der  durch  mehrere 
Elektrodenpaare  zugeführt  wird.  Die  Anordnung 
der  Elektroden  ist  aus  den  Abbildungen  22  und 
23  ersichtlich.  Der  Hochofen  besitzt  einen  Vor- 
herd und  eine  Ablaufrinne  für  das  Metall,  außer- 
dem einen  Ltirmannschen  Schlackenstich.  Das 
Metall  sinkt  auf  den  Boden,  Schlacke  und  un- 
reduziertes Erz  schwimmen  oben.  Das  Roheisen 
fließt  nach  dem  „Regulator1*  ab.  Dieser  Regu- 
lator ist  der  Raffinierofen,  eine  Art  elektrischer 
Martinofen,  dessen  Einrichtung  aus  den  Ab- 
bildungen 24  bis  26  zu  ersehen  ist.    Die  Er- 
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hitzung  erfolgt  durch  zwei  Kohlenelektroden. 
Die  in  Aufsieht  genommenen  Frischprozesse  sind 
dieselben  wie  im  Martinofen,  die  Entkohlang 
des  RohmetaUs  soll  durch  Eisenoxyd  erfolgen 
oder  es  kommt  auch  hier  der  Schrottprozeß  in 
Anwendung.  Man  setzt  bestimmte  Mengen  Eisen- 
erze ein,  läßt  Eisen  auB  dem  Redaktionsofen 
einfließen  and  beginnt  das  Frischen  mit  Hilfe 
des  Lichtbogens;  Eisen  fließt  kontinuierlich  zu 
und  drangt  Schlacke  hinaus,  dann  verschließt 
man  den  Zufluß,  läßt  stehen,  nimmt  Proben,  macht 
Zusätze  und  sticht  ab.  Bei  stark  schwefel- 
haltigem Eisen  sollen  stark  kalk-  oder  mangan- 
haltige    Schlacken    zur    Anwendung  kommen. 


Abbildung  21. 


Genauere  Angaben  anB  der  Praxis  deB  Betriebes 
sind  bisher  nicht  bekannt, 

B.  Verfahren  ohne  Benatzung  von 
Kohlenelektroden. 
Diese  Verfahren  bezwecken  weniger  die  Ge- 
winnung von  Metall  aas  Erz,  als  die  Erzeugung 
von  reinen  Stahlqualitäten  oder  Spezialstahlsorten, 
in  technischem  Maßstabe  steht  bis  jetzt  aller- 
dings nur  das  eine  dieser  Verfahren  in  Aus- 
übung, gerade  dieses  aber  liefert  Produkte  von 
ganz  ausgezeichneter  Qualität, 

Verfahren  von  Kjellin. 
Im  Mai  1899  beschloß  der  Werksbesitzer 
Benedicks,  Gysinge  (Schweden),  einen  elek- 
trischen Ofen  nach  dem  Vorschlage  F.  A.  Kjellin s 


zu  bauen,  der  ohne  Elektroden  arbeitet.  Der 
Ofen  sollte  die  Unannehmlichkeiten  vermeiden, 
die  Kohlenelektroden  und  gekühlte  Stahlelektro- 
den mit  sich  bringen.  Die  schematische  Zeich- 
nung in  Abbildung  27  und  28  zeigt  die  Ein- 
richtung dieses  elektrodenloBen  Ofens.*  Eine 
kreisförmige  Kinne  a  a  bildet  den  Ofen-  oder 
Schraelzraum;  sie  ist  oben  durch  Deckel  b  b  ab- 
gedeckt. In  der  Mitte  dieses  Ringes  befindet 
sich   ein   quadratischer  Kern  c,  welcher 


dünnen  weichen  Eisenblechen  zusammengesetzt 
ist  und  von  einer  Spule  isolierten  Kupfer- 
drahtes dd  umschlossen  wird.  Dieser  Kern 
setzt  sich  außerhalb  des  Ofens  weiter  fort  und 
bildet  ein  Rechteck,  welches  zum  Ofenraum  die 
Lage  einnimmt,  wie  ein  Glied  einer  Kette  zu 
einem  andern.  Die  Drahtspnle  ist  mit  den 
Polen  einer  Wechselstrommaschine  verbunden. 
Geht  Wechselstrom  durch  die  Spule,  so  wird 
im  Eisenkern  Magnetismus  ei  zeugt,  der  unauf- 
hörlich seine  Richtung 
und  Stärke  ändert,  und 
welcher  auch  in  dem  im 

Ofenraum  befindlichen 
Metall  einen  Wechsel- 
stromerzeugt. DasMetall- 
bad  bildet  nur  eine  ein- 
zige Windung  rings  um 
den  Kern,  und  die  Strom- 
stärke im  Bade  wird 
fast  dieselbe  sein  wie  die 
im  Generator  erzeugte, 

multipliziert  mit  der  Anzahl  der  Drahtwindungen 
der  Spule.  Man  kann  also  an  der  Maschine 
hochgespannten  Wechselstrom  erzeugen,  braucht 
keine  energieverbrauchenden  Elektroden  und 
keine  dicken  Kupferleitnngen  und  erhält  im 
Ofen  einen  niedriggespannten  Wechselstrom  mit 
hoher  Stromstärke.  Die  ganze  Ofeneinrichtung 
stellt  also  einen  Transformator  vor,  dessen  Se- 
kandärkreis  der  Ring  von  geschmolzenem  Metall 
bildet.    Als  Ofenausfütterung  wurden  ursprting- 


AbbUdung  23. 


1902, 
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lieh  Qaarzziegel  verwendet,  um  saures  Futter 
Z8  haben;  man  hat  aber  anch  MagnesitBteine 
henntit. 

Der  Betrieb  des  Ofens  gestaltet  sich  wie 
folgt:    Nach  dem  Abstich,  bei  dem  mehr  als 


Charge  von  100  kg  brauchte  3  bis  4  Stunden. 
Nach  dem  Brande  der  Gysinger  Sultitfabrik 
wurde  die  für  jene  ausgebaute  Wasserkraft  für 
das  Stahlwerk  benutzt.  Eine  300  P.  S.-Turbine 
mit  direkt  gekuppeltem  Generator  liefert  den 


'lllllllllll^l 


Abbildung  24. 


die  Hälfte  des  Ofeninhalts  entleert  wird,  werden     Strom ;   der  neuere  Ofen,   der  noch  in  Betrieb 

ist,  faßt  ungefähr  1800  kg;  die 
Produktion  berechnet  sich  auf 
rund  1500  t  Suhl  im  Jahr.  Die 
Spannung  am  Generator  beträgt 
3000  Volt.  Der  zuletzt  gebaute 
Ofen  gibt  mit  165  KW.  in  24 
Stunden  4100  kg  Stahl  aus  Roh- 
eisen und  Eisenabfällen.*  Würde 
das  Roheisen  geschmolzen  einge- 
gossen, so  würde  die  Produktion 
auf  rund  6000  kg  steigen. 

Auf  ähnlichem  Prinzip  wie 
Kj  eil  in 8  Ofen  beruht  eine  Ofen- 
konstruktion von  Schneider,**  über  deren 
praktische  Benutzung  jedoch  nicht«  bekannt 
geworden  ist.  Die  Schmelzung  geschieht  durch 
Induktionsströme.  Der  als  Tiegel  dienende  ring- 
förmige Kanal  umschließt,  wie  bei  Kj  ellin, 
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Abbildung  25 


Abbildung  26. 


zuerst  Roheisenstücke 
chargiert,  dann  wird 
80  viel  Schrott  zu-  ' 
gesetzt,  wie  die  Er- 
fahrung für  das  Guß- 
eisen,  dessen  Gehalt 
an  Kohlenstoff  in- 
zwischen schon  ge- 
sunken ist,  verlangt, 
um  einen  Stahl  von 
gewünschtem  Kohlen- 
stoffgehalt zu  bekom- 
men. Nachdem  alles  1 
gtstamolzen  und  überhitzt  ist,  setzt  man  Ferro- 
ung&n  hinzu,  überhitzt  noch  lj9  Stunde  und 
sticht  durch  ein  Loch  im  Mauerwerk  (wie  bei 
Martinöfen)  ab.  Das  Chargieren  geht  in  einfacher 
Weise  dadurch  vor  sich,  daß  man  die  Deckel  abhebt 
and  die  Beschickung  einfüllt.  Eine  Photographie 
der  Plattform  des  Ofens  und  der  Arbeitsweise 
tetgt  Abbildung  29.  Versuche  haben  gezeigt, 
daß  man  aas  Roheisen  allein  (schwedisches  Holz- 
kohleneisen offenbar)  auch  einen  ausgezeichneten 
Stahl  erhalten  kann,  wenn  man  die  Dauer  der 
Einwirkung  verlängert,  oder,  bei  größeren  Öfen, 
durch  lebhafte  Luftzufuhr  die  Entkohlung  be- 
»chleunigt.  Der  in  dem  Gysinger  Ofen  erzeugte 
Stahl  ist,  wie  später  gezeigt  werden  wird,  von 
fberiegener  Qualität.  Man  stellt  auch  aus- 
gezeichnete Spezialstahlsorten  mit  Chrom,  Wolf- 
ram, anch  mit  Nickel  und  Mangan  in  den 
<*>fen  her. 

Der  erste  kleine  Ofen  dieser  Art  war  Ende 
Februar  1900  fertig;  er  faßte  nur  80  kg.  Mit 
«ser  Dynamomaschine  von  78  KW.  wurden  nur 
370  kg  Suhlguß  in  24  Stunden  erzeugt.  Ein 
«•»tätlicher  Fortschritt  gegen  diesen  ersteu 
Omt  war  ein  größerer,  im  November  1900  er- 
richteter Ofen  von  180  kg  Fassungsraum;  er 
kittete  mit  58  KW.  an  der  Maschine  in 
!4  Standen    600    bis   700  kg    Stahl.  Eine 


Abbildung  27  und  28. 

den  einen  Schenkel  eines  aus  Lamellen  be- 
stehenden Eisenrahmens,  die  wechselnde  Er- 
regung geschieht  hier  aber  nicht  in  einer 
Wickelang  durch  eine  besondere  Dynamomaschine, 

•  Becker:  „L'Ind.  electroch.1-  1903. 
**  D.  R.  Pat.  130599.    Engl.  Pat.  7888.  1901. 
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Abbildung  29. 

sondern  der  Rahmen  selbst  enthält  eine  Dnrch- 
brechnng,  in  welcher  ein  Feldtnagnet  rotiert, 
wodurch  ebenfalls  ein  beständiger  Kraftlinien- 
wechsel hervorgebracht  wird. 

Verfahren  von  Gin. 

Das  Prinzip  des  Verfahrens  von  Gin  be- 
ruht darauf,  einen  dünnen  Metallstrang  durch 
Stromzufuhr  zu  erhitzen.  Das  Patent  (Französ. 
Patent  263  7H3)  stammt  bereits  aus  dem  Jahr 
1897,  das  Verfahren  scheint  aber  nicht  viel 
über  das  Versuchsstadium  hinausgekommen  zu 
sein.  Jetzt  wird  allerdings  berichtet,  daß  eine 
Anlage  nach  diesem  Verfahren  in 
Plattenberg  im  Bau  sei,  wo  der  Pro- 
zeß in  einigen  Monaten  ausgeführt 
werden  soll. 

Sollen  in  flüssigem  Roheisen  elek- 
trothermiBche  Reaktionen  ausgeführt 
werden,  bo  entstehen  große  Schwie- 
rigkeiten, weil  das  Eisenbad  kaum 
200  Mikrohm  Widerstand  f.  d.  cm 
aufweist.  Die  vorher  angeführten 
Verfahren  erzeugen  deshalb  den 
JoDleschen  Effekt  in  einer  Lage 
aufschwimmender  Schlacke,  die  we- 
sentlich höheren  Widerstand  besitzt, 
oder  man  läßt  einen  Induktionsstrom 
durch  das  Rad  gehen.  Gin  sieht  in 
beiden  Arten  Stromausnutznng  große 
Mängel  und  wendet  deshalb  einen 
Ofen*  an,  der  ans  einem  sehr  langen 
Kanal  von  geringem  Querschnitt  be- 

•  „L'eclairage  electr.44  1904,  48. 
„Electroch.  Industry«  1904,  20. 


steht.  In  diesen  Kanal 
kommt  geschmolzenes  Gaß- 
eisen; die  Enden  des  Ka- 
nals bilden  Stahlblöcke,  die 
innen  mit  Wasser  gekühlt 
werden  und  welche  die 
Stromzuleitung  übernehmen. 
Beim  Stromdurchgang  wird 
so  viel  Wärme  erzeugt,  um 
die  Masse  in  Fluß  zu  halten 
und  die  für  die  Raffina- 
tionsreaktionen nötige  Tem- 
peratur zu  erzielen.  Der 
Ofen  bildet  mit  dem  mehr- 
mals gewundenen  Kanal  so- 
zusagen eine  Art  Glühlampe, 
dessen  Faden  aus  geschmol- 
zenem Metall  besteht. 

Für  praktische  Zwecke 
besteht  der  Apparat  ans 
einem  auf  Rädern  laufenden 
Wagengestell  mit  einem 
Aufsatz  aus  feuerfestem 
Material,  in  welchem  die 
Kanäle  .-1  hin  und  her  laufen;  die  Enden  bilden 
die  Stahlblöcke  B  (Abbildung  30  bis  33),  welche 
durch  die  Schiene  G  Strom  erhalten.  Die 
Einrichtung  für  die  Wasserkühlung  der  Blöcke 
zeigt  Abbildung  31.  Der  Wagen  wird  unter 
ein  Gewölbe  gefahren,  um  die  Ausstrahlung 
möglichst  zu  verhindern,  die  Stromquelle  mit 
G  verbunden  und  durch  Trichter  H  Roheisen 
eingegossen.  Auch  Gin  beabsichtigt,  sowohl 
reinen  Schrottprozeß,  wie  reinen  Erzprozeß 
auszuführen.  Wenn  Roheisen  oder  Roheisen 
und  Schrott  eingeschmolzen  ist,  wird  Erz 
eingeschaufelt,   es   entsteht   ein   leichtes  Auf- 


^^^^^^^ 


Abbildung  30  und  81. 


Abbildung  82  und  33. 
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kochen,  Kohlenstoff  verbrennt,  man  eetzt  Spiegel 
oder  Ferromangan  za,  zieht  schließlich  die 
Schlacke  ab  und  läßt  das  Metall  bei  K  ab. 


Abbildung  84. 

Als  bestes  Material  für  das  Ofenfutter  wird 
reicher  Bauxit  oder  Chromeisenstein  empfohlen. 
Am  zweckmäßigsten   soll  es  sein,   einen  ge- 


mischten Erzscilrottprozeß  auszuführen.  Be- 
triebsergebnisse sind  bisher  nicht  veröffentlicht. 

Zorn  Schiaß  sei  noch  ein  elektrischer 

Tiegelofen  von  Girod 

angefahrt,  welcher  für  Eisen  and  Eisenlegie- 
rungen bestimmt  ist.  Der  Ofen*  besteht,  wie 
Abbildung  34  zeigt,  aus  einem  Tiegel  A,  der 
durch  einen  ihn  umgebenden  Widerstand,  be- 
stehend aus  einem  Graphitgemenge  B,  erhitzt 
wird.  Die  Stromübertragung  geschieht  durch 
die  Elektroden  l\  und  ]'.,.  die  zu  mehreren 
sternförmig  um  den  Tiegel  gruppiert  sind.  Der 
ganze  Ofen  ist  um  eine  Achse  drehbar.  Die 
Stromzuleitang  erfolgt  über  F  nach  den  Pol- 
schuhen. Beim  Anlassen  des  Stromes  werden 
die  Elektroden  Pt  P*  durch  dünnen  Eisendraht 
untereinander  verbunden,  der  dann  bei  gewisser 
Stromintensität  dnrchscbmilzt.  Ob  mit  dem 
Ofen  irgendwelche  Ergebnisse  erzielt  sind,  ist 
nicht  bekannt.  (Fortsetzung  folgt) 

•  „Jouni.  de  l'Electrolyse-  1903,  163,  2. 
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II.  Das  Gebäude  für  Berg-  und  Hüttenwesen. 


Unser  Spezialberichterstatter  schreibt  uns: 
Das  in  dem  Gebäude  für  Berg-  und  Hütten- 
wesen ausgestellte  Material  kann  man  am  besten 
als  eine  mineralogisch-statiBtiBche  Sammlung  be- 
zeichnen, da  die  Staaten,  welche  hier  vertreten 
«ad,  sich  meist  darauf  beschränkt  haben,  ihre 
Rohmaterialien  vor  Augen  zu  führen,  nnd  weni- 
ger wirkliche  Erzeugnisse  industrieller  und  tech- 
nischer Tätigkeit  zeigen. 

Das  im  einleitenden  Aufsätze*  bereits  dar- 
gestellte und  nachstehend  auch  im  Grundriß 
Tiedergegebene  Gebäude  ist  etwa  228  m  lang  und 
Horn  breit.  Es  macht  besonders  des  Abends 
bei  elektrischer  Randlinienbelcuchtung  einen 
recht  guten  Eindruck.  Durchschreitet  man  aber 
an  darauffolgenden  Morgen  das  Innere  des  aus- 
redehnten  Baues,  so  wird  der  Hüttenmann  sehr 
rattauscht  sein,  denn  es  ist  nur  eine  einzige 
Walzwerksfirma  vertreten.  Auch  der  Bergmann 
rird  seine  Erwartungen  auf  neue  Abbaumethoden 
«ad  maschinelle  Einrichtungen  sehr  herabsetzen 
Wasen,  dagegen  ündet  der  Mineraloge  und 
Geologe  eine  außerordentlich  interessante  und 
reichhaltige  Sammlung  an  Gesteinen  aus  allen 
'«Senden  der  Welt. 


.Stahl  and  Eisen»  Heft  8  S.  438. 
IUI* 


Im  ganzen  sind  fünf  besondere  Gruppen  ein- 
gehalten worden,  nämlich:  a)  Arbeiten  in  Gru- 
ben, Tagbauen  oder  Steinbrüchen;  b)  Erze  und 
Steine  und  deren  Verwertung ;  c)  Modelle,  Land- 
karten und  Bilder;  d)  Prozesse  und  Einrichtungen 
des  Hüttenwesens;  e)  Literatur  obiger  Gebiete. 

In  Gruppe  a  hat  die  Regierung  der  Ver- 
einigten Staaten  als  solche  eine  Art  Ausstellung 
für  sich,  die  aber  trotzdem  auf  viele  Plätze, 
teilweise  nach  Staaten-Rang,  verteilt  wurde. 
Darin  sind  besonders  Erz-  und  Steinbrecher  der 
Allis  Chalraers  Company  von  Chicago  bemerkens- 
wert, ferner  Erzanreicherungsanlagen,  Gesteins- 
bohrer ,  Tiefbohrer  der  ölbranche ,  Seil- 
babnenmodelle,  Bergwerksentwicklungen,  Förder- 
maschinen und  Aufzügo,  Gebläse  und  Venti- 
latoren, Pumpen,  Gaserzeuger  und  Wärmöfen, 
Gruben-Lokomotiven,  Vermessungs-Instrumente, 
Hunte-Rädej,  Kohlen -Umladestationen,  Briket- 
tierungsapparate,  Kohlensortier-  und  -Wasch- 
anstalten, Kohlenbrecher,  Förderketten  und 
-Bänder,  Pulvermählen  usw. 

Die  Gruppe  b  umfaßt  die  Marmor-  und 
Onyx -Industrie,  Ton-  und  Terrakotta- Erzeug- 
nisse, natürliche  und  Portland  -  Zemente,  Dia- 
manten in  rohem,  eingesprengtem  und  geschliffe- 
nem Zustande,  feuerfeste  Steine,  Mosaike,  Beton- 
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konstruktionen,  merkwürdigerweise  auch  Radium 
und  Mineralien  mit  chemisch  •  aktiven  Strah- 
lungen, Granite  und  versteinerte  Hölzer,  sowie 
Sandsteine  and  Schiefer.  Auch  hier  sieht 
man  Kohlenbergwerksmodellc ,  daneben  aber 
auch  künstliche  Dünger,  Gasretorten,  Spezial- 
Dachziegel, Gletscherschliffgesteine,  Karborundum 
und  andere  Schleif-  und  SchmirgelBteine,  Türkise 
und  Bergkristalle,  Anthrazite  und  Braunkohlen, 
Mineralwässer,  Roh-  und  Feinöle,  künstliche 
Steine,  glasierte  Ziegel,  Asphalte,  Nebenerzeug- 
nisse von  Koksöfen,  Eisen,  Kupfer,  Silber,  Gold, 
Bleierze  usw. 

In  Gruppe  c  wird  dieses  technische  „Ans- 
8tellungs-Stillebenu  fortgesetzt  durch  Tonfabri- 
kationsmaschinen der  American  Clay  Working 


Grundriß  des  Gebäudes  für  Berg-  und  Hüttenwesen 

Machinery  Company  von  Bucyrus  in  Ohio,  Mo- 
delle der  Kohlengrube  in  Cleveland,  einer 
Goldgrube  in  Kolorado,  Reliefkarten  von  Neu- 
Mexiko,  von  Pittsburger  Distrikten,  Sammlungen 
von  Landkarten  und  Photographien,  und  aber- 
mals Zerkleinerungsmaschinen,  Zerpulvernngs- 
apparate  usw. 

Gruppe  d  ist  eine  Ausstellung  von  Erzeug- 
nissen, welche  einerseits  den  Verhtittnngsprozeß 
darstellen,  anderseits  die  Endprodukte  dem  Be- 
sucher vor  Augen  führen  sollen.  Mau  sieht 
hier  Gieliereieinrichtungen,  Nickelstahlfabrikate, 
Stahlgußerzeugnisse,  Roheisen,  als  besonders 
interessant  ein  Morgansches  kontinuierliches 
Drahtwalzwerk,  ferner  in  der  Gruppe  der  Beth- 
lehem Steel  Works  riesige  hölzerne  Kanonen, 
Panzertürme  und  anderes  Artilleriematerial  in 
mehr  oder  minder  echter  oder  modellartiger 
Ausführung.  Alles  das  reicht  aber  jedenfalls 
lange   nicht   an  die   großartigen   Schaustücke    Stahlindustrie,  wenigstens  was  Walzerzeugnisse 


heran,  welche  auf  der  Düsseldorfer  Ausstellung 
im  Jahre  1902  in  den  Pavillons  von  Krupp,  Ehr- 
hardt, dem  Hörder  Verein  n.  a.  zu  sehen  waren. 

In  Gruppe  e  ist  vieles  geleistet  worden  und 
besonders  das  Geologische  Institut  der  Regie- 
rung zu  Washington  sehr  reichhaltig  vertreten. 

l'm  nun  kurz  auf  die  Ausstellungen  der  ein- 
zelnen Staaten  selbst  einzugehen,  so  seien  nach- 
stehend in  alphabetischer  Reihenfolge  folgende 
genannt : 

Alabama  in  Abteilung  72  bringt  Kohlen, 
Koks,  Quarze,  Kalke,  Eisenerze,  Pyrite,  und 
zeigt  außerdem  eine  riesige  Statue  des  „Vulkan" 
in  Gußeisen,  die  allerdings  mehr  durch  ihre 
Größe  als  durch  ihre  Schönheit  imponiert.  Ari- 
zona in  Abteilung  Hl  ist  mit  einer  außerordent- 
lich schönen  und  reichhal- 
tigen Sammlung  von  Erzen 
und  vielen  Photographien 
für  den  Mineralogen  sehr 
interessant.  Ferner  Bind  hier 
reine  Gold-,  Kupfer-  und 
Blei-Masseln  bemerkens- 
wert. Auch  Arkansas  in 
Abteilung  61  sowie  Kali- 
fornien und  Kolorado  eben- 
daselbst bieten  mehr  ein 
mineralogisches  Museum  als 
eine  industrielle  Schaustel- 
lung. 

In  Abteilung  83  istGeorgia 
und  Idaho,  in  51  Indiana 
und  das   Indian  Territory 
untergebracht.    Jowa  und 
Kansas  erinnern  schon  etwas 
mehr  an  industrielle  Tätig- 
keit.   Kentucky  in  Abtei- 
lung H3  ist  durch  eine  gut 
sortierte   Ausstellung  von 
Rohpetrolenm  bemerkens- 
wert.   Louisiana  in  Abteilung  51  hat  nur  wenig 
ausgestellt,  Maryland  dagegen  einige  interessante 
geologische  Kollektionen. 

Michigan,  Minnesota  und  Missouri  in  Ab- 
teilung Hl  könnten  auch  reichhaltiger  vertreten 
sein,  doch  entschädigt  dafür  Montana  in  Ab- 
teilung 61  mit'  sehr  schönen  Erzen  und  anderen 
Mineralion.  Nebraska  in  Abteilung  51,  Nevada 
in  Abteilung  81,  New  Jersey  in  Abteilung  21, 
New  Mexiko  in  Abteilung  61  seien  nur  erwähnt. 

Der  Staat  New  York  ist  in  Abteilung  21, 
Nord-Carolina  in  Abteilung  50  A,  Nord-Dakota 
in  Abteilung  51  vertreten.  Ohio  in  Abteilung  20 
ist  schon  etwas  mehr  als  Industriestaat  gekenn- 
zeichnet, ebenso  Oklahama  in  Abteilung  51  und 
das  goldreiche  Oregon  in  Abteilung  80. 

Pennsylvanien,  das  Rheinland  und  Westfalen 
der  Vereinigten  Staaten,  nimmt  die  Abteilung  41 
ein,   doch  ist   seine   ganze  große  Eisen-  und 
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ud  dergleichen  anbetrifft,  nicht  unter  den  Aus- 
fitllungsgegenständen  zn  finden. 

Sonth  Dakota  hat  in  Abteilung  6 1 ,  Tennessee 
ud  Texas  in  Abteilung  63  nur  unbedeutend 
aasgeetellt.  Der  Mormonenstaat  Utah  mit  seinem 
interessanten  Salzseegebiet  hat  in  Abteilung  70 
den  Naturreichtom  seines  Landes  sehr  gut  zur 
Darstellung  gebracht,  um  so  weniger  wurde  man 
dagegen  hinter  der  Ausstellung  von  Virginia  in 
Abteilong  74  a  einen  bereits  vorgeschrittenen 
Industriestaat  vermuten;  dasselbe  gilt  auch  für 
Washington  in  Abteilung  80.  Schließlich  sei 
noch  Wisconsin  nnd  Wyoming  in  Abteilung  80 
bezw.  51  nachgetragen,  die  ebenfalls  mehr 
ihren  Naturreichtum  als  ihre  Industrie  zeigen. 

Aas  dieser  kurzen  Zusammenstellung  wird 
ersichtlich  sein,  daß  auf  dem  Gebiete  des  in-  I 
dastriellen  Bergbaues,  des  Hochofenwesens  oder 
ear  der  Stahl-  und  Walzwerkseinrichtungen  und 
■Erzeugnisse  nichts  Besonderes   zu  sehen  ist. 
Eine  Reihe  von  Staaten,  wie  Connecticut,  Dela- 
ware, Florida,  Jllinois,  Haine,  Massachusetts, 
Mississippi,  New  Hampshire,  Rhode-Island,  South  j 
Carolina,  Vermont,  West- Virginia,  hat  überhaupt  \ 
nicht  ausgestellt,   trotzdem   einige  von  ihnen 
«hr  bedeutende  Industrien  haben. 

Aach  die  fremdländischen  Staaten  haben  sich 
»bs  praktisch  naheliegenden  Gründen  mehr  auf 
>chanstellnngen  von  mineralischen  Rohprodukten 
oder  Modellen  beschrankt.  Unter  den  amerika- 
nischen Staaten  seien  erwähnt  Argentinien, 
Brasilien,  Kuba,  Kanada,  Honduras,  Mexiko, 
Peru,  Venezuela  und  besonders  Mexiko  mit  einer  i 
♦ehr  beachtenswerten  Mineraliensammlung. 

Die  europäischen  Staaten  haben  Ansstellnngs- 
rctenstande  gebracht,  welche  teils  die  Schön- 
heit ihres  Landes,  teils  dessen  Konkurrenzfähig- 
keit auf  dem  Weltmarkte  zeigen  sollen.  Belgien 
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hat  einige  metallurgische  Sondererzeugnisse, 
Koks,  Zement  usw.,  ausgestellt,  Deutsch- 
land eine  reichhaltige  statistische  Sammlung  und 
die  bekannten  schönen  Modelle  der  Zeche 
„Hibernia" ,  des  westfälischen  Kohlengebietes, 
viele  Photographien,  Gegenstände  aus  dem  Ge- 
biete der  Arbeiterhygiene  usw.,  England  eine 
sehr  reichhaltige  Mineralienkammer  und  Bilder. 
Auch  Frankreich  ist  in  vielen  Beziehungen  gut 
vertreten,  so  mit  statistischem  und  mineralogi- 
schem Material  nnd  auch  mit  feineren  Stahl- 
sorten. Italien  stellt  Marmorgattungen, 
Schwefel  usw.  auB,  Österreich  geologisch- 
statistisches Material.  Ungarn  ist  gleichfalls 
vertreten  und  auch  Portugal  hat  Mineralien  aus- 
gestellt. Sonst  sind  an  ausländischen  Aus- 
stellungen noch  nachzutragen:  Ceylon,  Ägypten, 
China  und  Japan.  Letzteres  ist  bemüht  ge- 
wesen, seine  aufstrebende  Kohlen-  und  Eisen- 
industrieden Amerikanern  durch  Steinsammlungen, 
Modelle  von  Kohlengruben,  Bilder  von  Stahl- 
werken und  Landkarten  vor  Augen  zu  fuhren. 

Damit  wäre  der  ganze  Inhalt  der  berg-  und 
hüttenmännischen  Ausstellung  in  einer  kurzen 
Übersicht  zusammengestellt.  Es  ist  eine  Welt- 
ausstellung, aber  keine  Spezialausstellang.  Der 
sie  durchstreifende  deutsche  Hüttenmann  wird 
manchen  interessanten  Eindruck  mit  nach  Hanse 
nehmen,  insbesondere  was  Naturreiditnm  und 
Schönheit,  oder  auch  Absonderlichkeit  des  Landen 
anbetrifft,  jedoch  auch  mit  einein  gewissen  Gefühl 
von  Befriedigung  wieder  ins  Vaterland  zurück- 
kehren, ohne  vor  dem  amerikanischen  Industrie- 
gespenst das  Fürchten  gelernt  zu  haben;  und 
wenn  er  es  bis  jetzt  getan  hat,  ohne  das  Land 
der  begrenzten  (nicht  unbegrenzten)  Möglich- 
keiten zu  kennen,  so  wird  er  den  Kulturwelt- 
kampf ruhig  weiter  sich  abspielen  lassen. 


Mitteilungen  aus  dem  Eisenhüttenlaboratorium. 


Neue  Laboratoriumsapparate. 

Von  R.  No  w  i  ck  i. 


Apparat  zur  A  r  sen  bes  ti  m  m  u  ng. 
Folgende  Vorrichtuug  stellt  eine  neue  Destillier- 
"rlage  dar,  welche  Bich  bei  der  Arsendestillation 
fchi  gut  bewährt  hat.  8ie  besteht  aus  dem 
Kühler,  der  Scheidewand  und  dem  eigentlichen 
'•*flß:  die  große  Kühlflächo  gestattet  die  voll- 
•andige  Kondensation  des  Destillats.  Die 
Milliervorlage  wird  in  nachstehend  beschrie- 
t«»r  Art  verwendet. 


Die  Salpetersäure  Lösung*  samt  dem  Unlös- 
lichen des  zu  untersuchenden  Lagermetalls  oder 
Minerals  wird  mit  konz.  Schwefelsäure  einige 
Male  eingedampft,  mit  konz.  Salzsäure  aufgenom- 
men und  in  den  Destillierkolben  gebracht. 
Nach  Zusatz  von  80  bis  40  cem  gesättigter  Eisen- 
chlorQrlösung  wird  der  Inhalt  des  Kolbens  auf 
250  cem  gebracht  und  mit  Chlorwassorstoffgas  voll- 
ständig gesättigt.  Hierauf  destilliert  man  unter 
lebhaftem  Chlorwasserstoffstrom  125  cem  ab  (bis 
zu  der  an  der  Vorlage  angebrachten  Marke).  Nach 

•  Nach  Fischer-Hufschmidt  in  Classen  1.  Bd. 
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der  Destillation  wird  der  Köhler  herausgenom- 
men, die  Flüssigkeit  verdünnt  und  nach  dem 
Verschließen  der  Kühleröffnung  Schwefelwasser- 
stoff eingeleitet. 


Das  Arsen  kann  als  Arsensuliür  oder  jodo- 
metrisch  nach  vorheriger  Neutralisation  mit 
Natriumbikarbonat  bestimmt  werden. 


Trockenfläschchen  für  Kohlenein  wagen. 

Da  das  Trocknen  der  Kohle  an  der  Luft  für 
genauere  Bestimmungen  nicht  zulässig  ist,  weil 
unter  dem  Einfluß  des  Sauerstoffs  Umsetzungs- 


prozesse vor  sich  gehen,  habe  ich  zur  Ver- 
einfachung des  Trocknens  im  Wasserstoff-  oder 
Kohlensäure  -  Strom  nachstehend  beschriebenes 
Trockenfläschchen  herstellen  lassen,  welches  statt 
der  bisher  benutzten  Probegläschgn  mit  Gummi- 
pfropfen  und  Schlauchverschluß  der  ausgezogenen 
Glasröhrchen    zur  Verwendung  gelangt. 


Der  eingeschliffene  Glasstöpsel  hat  ein  Röhr- 
chen als  Verlängerung  der  einen  Hahnbohrung 
angeschmolzen,  welches  den  Gaszutritt  vermittelt. 
Eine  zweite  Bohrung  dient  als  Austrittsöffnung; 
diese  ist  sackförmig  erweitert,  um  durch  ein  dort 
eingelegtes  Asbestfilter  das  Entführen  von  auf- 
gewirbeltem Probenstaub  zu  verhindern. 

Der  Verschluß  des  Apparats  durch  Drehen 
des  Glasstöpsels  nach  beendetem  Trocknen  vor 
der  Abwäge  ist  ohne  weiteres  ersichtlich. 

Vorrichtung  zur  Verhinderung  des  Über- 
tretens von  Druokflüssigkeit  in  die  Vor- 
brennungsröhren  beim  Entleeren  der  Gas - 
Meß-  oder  Sammelgefäße. 


~5 


Die  nebenstehend  ab- 
gebildete Vorrichtung  stellt 
eine  recht  zweckmäßige 
Neuerung  dar.  Das  zu 
untersuchende  Gas  wird 
aus    dem     S&intnel-  oder 

Meßgefäß  durch 
irgend  eine  Flüssigkeit 
in  die  Apparaten  reihe  (Ab- 
sorptionsapparate,  Verbren- 
nungsröhren)  gedrückt.  Da- 
bei kann  es  sehr  leicht  ge- 
schehen, daß  die  Druok- 
flüssigkeit nach  dem  Austritt 
des  letzten  Gasrestes  in  eine 
der  vorstehend  genannten 
Vorrichtungen  gelangt  und 
dadurch  zu  Unzuträglich- 
keiten Veranlassung  bietet 
In  dem  erwähnten  Apparat 
tritt  das  Gas  und  die  even- 
tuell mitgehende  Flüssigkeit 
durch  das  linke  Rohr  ein 
und  gelangt  durch  das  unter 
dor  Kuppe  offene  Knierohr 
in  das  rechte  Rohr  und  von  dort  zu  den  Be- 
stimmungsnpparaten,  während  das  übertretende 
|  Wasser  oder  die  sonst  vorwendete  Flüssigkeit  in 
1  das  lange  kommunizierende  Gefäß  tropft,  welches 
einen  vollständigen  Gasverschluß  abgibt.  *  Es 
kann  infolge  der  Länge  des  Gefäßes  ohne  Gefahr 
eines  Gasaustritts  mit  bedeutendem  Überdruck 
gearbeitet  worden. 

Die   beschriebenen   Apparate  sind  von  der 
Firma  Rohrbocks  Nachfolger  in  Wien  erhältlich. 
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Herstellung  der  Lehmform  für  einen  Saugkorb  eines  mehrzylindrigen 

Senkbrunnens. 


I  |as  in  Abbildung  1  dargestellte  fertige  Guß- 
stück  A  hat  einen  lichten  Durchmesser  von 
3000  mm,  eine  Höhe  von  1000  mm  und  eine 
Wandstärke  von  22  mm.  Da  dasselbe  als  Sang- 
korb dienen  soll,  so  sind  an  dem  ganzen  Umfang 
Schlitze  a  mit  einem  lichten  Querschnitt  von 
10  X  100  mm  vorgesehen,  welche  sich  nach 
innen  etwas  vergrößern.  Diese  Schlitze  sind 
uf  der  ganzen  Höhe  in  sechs  Reihen  gleich- 
namig verteilt,  jedoch  übereinander  versetzt.  In 
jeder  Reihe  befinden  sich  95,  in  dem  ganzen 
Sugkorb  also  570  solcher  Schlitze. 

Bei  der  Herstellung  dieses  Saugkorbes  kommt 
«5  in  erster  Linie  darauf  an,  daß  die  Schlitze 
in  ihren  Begrenzungslinien  keinen  „Grat"  haben, 
»odurch  ein  Bearbeiten  derselben  mittels  Hammer 
und  Meißel  vermieden  wird.  Hierdurch  spart 
man  bei  der  beträchtlichen  Anzahl  von  Schlitzen 
«ne  ganz  bedeutende  Menge  Arbeit  und  infolge- 
dessen Auslagen  an  Löhnen. 

Bei  der  Herstellung  der  Gnßform  verfährt 
nun  folgendermaßen :  Zuerst  werden  die  in  Ab- 
bildung 2  und  3  dargestellten  dreiteiligen  Ringe  B 
ud  H,  im  offenen  Herd  gegossen.  Die  Teilung 
derselben  erfolgt  in  bekannter  Weise  beim  Gießen 
iarch  in  die  Form  gesteckte  Bleche  C  (Abbild.  2), 
»elehe  vorher  entweder  mit  Schwärze  bestrichen 
iad  getrocknet,  oder  mit  einem  Überzug  von  Öl 
versehen  sind,  auf  welches  sodann  etwas  Streu- 
end geworfen  wird.  An  den  Teilungsstellen 
k&ben  diese  beiden  Ringe  mit  Verstärkungsrippen 


(Nachdruck  TerboUB.) 

und  eingegossenen  Schraubenlöchern  versehene 
angegossene  Lappen  b,  durch  welche  die  drei  Seg- 
mente später  mittels  der  Schrauben  L>  (Abbild.  3)  zu 
einem  Ganzen  vereinigt  werden.  Außerdem  befin- 
den sich  an  beiden  Ringen  noch  je  neun  Lappen  c 
und  Oi  welche  die  zur  Verankerung  der  Mantel- 
form E  dienenden  Schrauben  Dv  (Abbildung  4 
und  6)  aufnehmen.  In  die  Lappen  c  des  unteren 
Ringes  B  ist  zu  diesem  Zweck  je  eine  Schrauben- 
mutter eingegossen,  während  sich  in  denjenigen 
des  oberen  Ringes  B\  einfache  Schlitze  befinden. 
Drei  von  diesen  Lappen  des  Ringes  /.',  dienen 
außerdem  znr  Aufnahme  der  Hängeeisen  beim 
Transport  des  Mantels  E  (Abbildung  4).  Der 
zusammengeschraubte  untere  Ring  B  wird,  nach- 
dem man  zwischen  die  Verbindungsstellen  je  ein 
etwa  5  mm  starkes  Blech  <\  (Abbildung  3) 
von  ungefähr  150  mm  Breite  (Stärke  des  Mantels) 
und  1000  mm  Lilnge  (Höhe  des  Mantels)  ge- 
bracht hat,  wodurch  derselbe  in  drei  Segmente 
geteilt  wird,  auf  die  beiden  Böcke  F  (Abbild.  4) 
gelegt,  die  Mantelschablone  G,  die  sowohl  unten 
wie  oben  von  Schablonenarmen  gehalten  ist,  ge- 
richtet, und  der  Mantel  in  Stärke  eines  halben 
Steines  (gew.  Mauersteine)  bis  zur  Höhe  des 
Ringes  Bx  anfgemauert,  wobei  die  Schablone 
fortwährend  herumgeführt  wird.  Nun  bringt 
man  den  Ring  B\  darauf  und  zwar  so,  daß  die 
Löcher  für  die  Ankerschrauben  genau  senkrecht 
übereinander  zu  stehen  kommen,  und  manert 
auf  demselben  noch  eine  Schicht.  Sodann  werden 
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die  "/*  zölligen  Ankerschrauben  1>X  eingedreht 
und  angezogen,  wobei  darauf  zu  achten  ist,  daß 
dieselben  mit  ihren  oberen  Euden  nicht  über  die 
auf  dem  Ring        liegende  Steinschicht  hinaus- 
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Abbildung  1. 

ragen,  da  sie  sonst  spater  beim  Auflegen  der 
Deckplatte  Iit  (Abbildung  6)  hinderlich  sein 
würden.  Nachdem  noch  die  Lehmschicht  H  in 
Stärke  von  etwa  20  mm  auf  die  Innen waud  des 


Abbildung  2. 

Mantels  aufgetragen  ist,  wird  jrenau  auf  Mali 
schabloniert,  getrocknet  und  geschwärzt.  Das 
Schablonieren  des  Mantels  geschieht  zweck- 
milßigerweise  auf  einem  Trockenkammerwagen, 
auf  welchen  man  die  Hocke  F  gestellt  hat,  da 


man  hierdurch  das  spätere,  beim  Einfahren  in 
denJJOfen  erforderliche  Aufladen  des  Mantels  auf 
den  Wagen  umgehen  kann. 
"^J'Die  Herstellung  deB  Kernes  J  (Abbildung  5) 
geschieht  dort,  wo  der  Saugkorb  gegossen  werden 
soll,  d.  h.  der  Kern  bleibt  während  der  ganzen 
Zeit  seiner  Herstellung  sowohl,  als  auch  später 


Abbildung  3. 

beim  Trocknen  und  Abgießen  der  Form  auf  dem 
Platze  stehen,  wo  man  mit  dem  Aufmauern  des 
Kernes  begonnen  hat.  Da  ein  Transportieren 
des  Kernes  also  nicht  stattfindet,  so  ist  eine 
Grundplatte  nicht  erforderlich.  Man  beginnt  mit 
dem  Aufmauern  vielmehr  direkt  auf  dem  Boden 
der  Gießerei  und  zwar  etwa  1  m  unterhalb  der 


Abbildnng  4. 

Hüttensohle  (vergl.  Abbildung  5).  Die  durch 
Ausgraben  des  Sandes  erhaltene  Vertiefung  hat 
einen  Durchmesser  von  ungefähr  5  m.  Die  Her- 
stellung der  ringsum  ebenen  Hodenfläche  ge- 
schieht mittels  einer  einfachen  Schablone,  welche 
von  der  Schablonierspindel  A'  geführt  wird.  Die- 
selbe ruht  mit  dem  unteren  Ende  in  einem  Fuß- 
lager L,  während  das  obere  Ende  von  dem  Hals- 
lager L)  gehalten  wird,  welches  mittels  Schrauben 
an  dem  Querhaupt  M  befestigt  ist.     Die  guß- 
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eisernen  Böcke  Fi ,  welche  auf  der  Gießereisohle 
stehen  und  durch  die  Schrauben  1h  mit  dem 
darauf  liegenden  Querhaupt  M  fest  verbunden 
sind,  bieten  dem  Letzteren  eine  gute  Stütze,  so 
daß  ein  Abweichen  der  Schablonierspindel  aus 
ihrer  senkrechten  Stellung  nicht  eintreten  kann. 


Abbildung  B. 

Anfniauern  des  '/*  Stein  starken  Kernes 
aus  gewöhnlichen  Ziegeln  ist  darauf  zu  achten, 
•lab  in  jeder  Steinschicht  12  bis  15  Lehmsteine 
abwechselnd  mit  den  Ziegelsteinen  eingemauert 
werden.  Diese  Lehmsteine,  welche  mit  Spreu, 
Holzwollgrna,  Pferdedünger,  Haaren  oder  illin- 
licheu  Stoffen  gemischt  sind,  haben  den  Zweck, 
nachzugeben ,  wenn  sich  der  Saugkorb  später 
beim  Erstarren  und  Abkühlen  zusammenzieht 
ond  anf  den  Kern  einen  Drnck  ausübt.  Wollte 
man  diese  Lehmsteine  nicht  mit  einmauern,  so 
würden  die  Ziegelsteine  dem  Abguß  beim  Er- 
starren nnd  Schrumpfen  desselben  einen  der- 
artigen Widerstand  entgegensetzen,  daß  der  Ab- 
guß unfehlbar  reißen  müßte.  Nachdem  der  ganze 
Kern  aufgemauert  ist,  bringt  man  die  Lehm- 
schicht //,  darauf,  welche  mittels  der  Schablone  Ö, 
ebenfalls  genau  auf  Maß  scbabloniert  wird.  So- 
dann wird  die  Schabloniervorrichtung  entfernt 
und  zum  Trocknen  und  Schwärzen  des  Kernes 
geschritten.  Das  Trocknen  erfolgt  entweder  durch 
ein  ringsum  angebrachtes  offenes  Koksfeuer,  oder 
durch  transportable  Trockenöfen.  Nach  dem 
Trocknen  werden  die  Schlitzkerne  ai  mit  dünnen 
Itrahtnägeln  auf  dem  Hanptkern  befestigt.  Die 
Schlitzkerne,  die  ebenfalls  geschwärzt  und  ge- 
trocknet sind,  hat  man  vorher  in  besonderen 
Kernkästen  angefertigt. 

Nachdem  man  die  Fugen  zwischen  dem  Haupt- 
kern J  und  den  Schlitzkernen  a,  nochmals  gut 
mit  Schwärze  verstrichen  und  alles  getrocknet 
hat,  wird  zur  Teilung  deB  Mantels  K  geschritten. 
Za  diesem  Zweck  hängt  man  denselben  mittels 
Hiageeiaen,    welche   um   die   Lappen  d  (Ab- 
bildung 3)  gelegt  werden,  an  den  Kran  und 
wtzt  ihn   damit  anf  den  Boden  der  Gießerei. 
Dia  Schraoben  L>  werden  sodann  gelöst  und  ent- 
fernt, die  einzelnen  Segmente  auseinandergezogen 


und  mittels  Krunes  bis  auf  etwa  5  mm  Entfer- 
nung an  den  Kern  J  gebracht.  Beim  Ausein- 
andernehmen des  Mantels  wurden  die  Bleche  C\ 
entfernt.  Nun  bringt  man  die  Schrauben  D 
wieder  an  ihren  Platz  und  zieht  dieselben  all- 
mählich an,  was  natürlich  an  allen  sechs  Stellen 

gleichmäßig  gesche- 
hen muß.  Durch  das 
Anziehen  der  Schrau- 
ben l>  werden  nicht 
nur  die  Zwischen- 
räume zwischen  den 
Berührungsflächen  der 
einzeluen  Segmente 
bis  auf  Null  reduziert, 
sondern  die  einzelnen 
Teile  des  Mantels 
rücken  auch  dem  Kern 
allmählich  in  der  Rieh- 
tung  zum  Mittelpunkte 
desselben  näher.  Dies 
beruht  darauf,  daß 
der  Durchmesser  des  Mantels  durch  das  An- 
einanderbringen  der  einzelnen  Segmente  nach 
Entfernung  der  Zwischenbleche  C\  geringer  wird. 


1,1,1  ,  't-irM-rl  rVM-? 
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Abbildung  6. 

Es  werden  also  die  Schlitzkerne  0\  gewisser- 
maßen in  die  Innenwand  des  Mantels  E  hinein- 
gedrückt bezw.  so  dicht  an  denselben  gebracht, 
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daß  beim  Gießen  nicht  die  geringste  Spur  von  ] 
flüssigein  Eisen  zwischen  diese  beiden  Flächen 
gelangen  kann,  wodurch  die  Entstehung  eines 
Grates  unmöglich  gemacht  wird.  Weun  sämt- 
liche Schrauben  D  gut  angezogen  sind,  wird  die 
Deckplatte  (Abbildung  6),  auf  deren  untere 
Seite  man  vorher  eine  dünne  Schicht  Lehm 
schabloniert  hat,  die  natürlich  getrocknet  und  ! 
geschwärzt  wurde,  auf  die  Form  gelegt.  Die 
Platte  Bt  bildet  den  Abschluß  der  Form  nach 
oben  und  ist  der  lichte  Durchmesser  derselben 
gleich  dem  der  Eernmarke  des  Kernes  J.  An 
dem  inneren  Umfange  besitzt  die  Platte  B,  elf 
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Aussparungen  e  und  e\ ,  welche  als  Gieß-  be- 
ziehungsweise Steigetrichter  dienen.  Nachdem 
der  Mantel  gut  eingestampft  sowie  auch  der  Kern 
bis  etwa  zur  Hälfte  mit  Sand  vollgestampft  und 
das  Ganze  beschwert,  ist,  kaun  zum  Gießen  ge- 
schritten werden.  Dasselbe  erfolgt  von  dem 
Gießtiimpel  .V  aus  mittels  der  zu  drei  Viertel  um 
den  Kern  gehenden  Gießrinne  0,  und  zwar  von 
oben  nach  unten.  Da  der  Auftrieb  nicht  sehr 
stark  ist,  so  kann  die  zum  Beschweren  erforder- 
liche Last  ziemlich  gering  gehalten  werden. 
Abbildung  6  stellt  einen  Schnitt  durch  die  fertige 
Form  vor. 


Stahlformguss  und  Stahlformgusstechnik. 

Von  Bernhard  Osann. 
(Fortsetzung  von  S.  728.) 


Es  sollen  nun  besonders  erwähnenswerte 
Stahlformgußstucke  der  Düsseldorfer  Ausstellung 
aufgezählt  und  beschrieben  werden.  Um  Wieder- 
holungen zu  vermeiden,  ist  nicht  der  Weg  ein- 
geschlagen, die  Reihe  der  einzelnen  Aussteller 
durchzugehen,  sondern  es  sind  die  Gußstücke 


Abbildung  11.    Vordersteven,  dreiteilig  für  ein 
Linienschiff,  34800  kg  (Fried.  Krupp). 


nach  ihrem  Bestimmungszweck  geordnet.  Diese 
Art  der  Beschreibung  hat  auch  noch  andere, 
ohne  weiteres  verständliche  Vorteile. 

Da,  wo  die  Ausstellung  keine  typischen 
Stücke  brachte,  sind  Abbildungen  durch  Ver- 
mittlung der  einzelnen  ausstellenden  Werke  zur 
Ergänzung  herangezogen. 


I.  Schiffbau. 

Für  den  Schiffbau  kommen  Steven,  Ruder- 
rahmen, Schraubenböcke,  Schrauben,  Anker, 
Ruderjoche,  gegossene  Rohre  für  Munitions- 
aufzüge, außerdem  Dampfmaschinen-,  Pumpen- 
und  Windenteile  aller  Art,  deren  Form  den 
Schiffszwecken  angepaßt  ist,  in  Betracht.  Die 


Abbildung  12.  Hintersteven  mit  Baderrahmen 
für  ein  Linienschiff,  30800  kg  (Fried.  Krupp). 

F««tifkoit  f.  d.  qua  Dcboaoff 

Hintersteven  .  .  .     41,6  kg  28 
Ruderrahmen  .  .  .     46,8  „  29  „ 


Kruppsche  Ausstellung  war  auf  diesem  Gebiete 
besonders  vielseitig.  Alle  drei  Stahlformffuß- 
werke  der  Firma  (EsBen,  Annen  und  Grusonwerk) 
hatten  die  Ausstellung  mit  Schiffsteilen  be- 
schickt. Andere  Aussteller  hatten  vorwiegend 
Steven  mit  Zubehör,  auch  Dampf kolben  und 
Zylinderdeckel  ausgestellt. 

Was  zunächst  die  Schiffssteven  anbelangt, 
so  hatte  die  Firma  Krupp  folgende  ausgestellt : 
den  Vordersteven  eines  Linienschiffs  (Abbild.  1 1), 
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den  Hintersteven  eines  Linienschiffs  (Abbild.  12) 
und  den  Hintersteven  eines  großen  Einschrauben- 
dampfers mit  Ruder  (Abbild.  13).  Die  elfteren 
beiden  waren  in  Essen,  der  letztgenannte  in 
Annen  gegossen.  Abbildung  14  zeigt  denselben 
Vordersteven  wie  Abbild.  11  im  Kran  hängend 


Abbildung  18. 
Hintersteven  mit  Ruderrahmen 
für  ein 
Handelsschiff,   18120  kg 
(Fried.  Krupp). 

Futifk.  Deb- 
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iteven-  /  Unterteil 
\  Oberteil 
I  Unterteil 


Roder- 


U 

48,0 
46,0 
51,0 
47,0 
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ond  bringt  außer  den  großen  Abmessungen  ancb 
die  Verschiedenheit  der  Wandstärken  und  die 
verwickelte  Kerngestaltung  zur  Geltung.  Ge- 
wichte und  Festigkeitszahlen  sind  den  Abbildun- 
gen beigegeben.  Zu  erwähnen  ist  nnr  noch, 
daß  die  Steventeile  auch  eine  Fallprobe  zu  be- 


Abbildung 14. 
Vordersteven 
für  ein  deutsches 
Linienschiff 
34  800  kg 
(Fried.  Krupp). 


tteben  haben,  indem  sie  aus  5  m  Höhe  auf 
gewachsenen  Boden  niederstürzen.  Ist  Spannung 
io  Stahlguß  vorhanden,  so  muß  diese  bei  einer 
wichen  Fallprobe  zutage  treten.  Der  Linien- 
tthiffsvordersteven  ist  dreiteilig  (die  obere  Tren- 
ungslinie  teilt  den  Schwanenhals,  und  die  untere 
wlluft  oberhalb  der  eingeschriebenen  Maß- 
uhl  8350).  Der  Linienschiffshintersteven  ist, 
»bsesehen   von   dem  Ruder,  ans  einem  Stück 


gegossen.  Es  entspricht  dies  nicht  den  tatsäch- 
lichen Anforderungen,  welche  schon  im  Hinblick 
auf  Transport-  und  Einbauschwierigkeiten  eine 
Trennungslinio  verlangen,  die  oberhalb  des  mitten 
in  den  Steven  hineingezeichneten  D-förmigen 
Querschnitts  verläuft.  Der  Hintersteven  für 
das  Eiuschraubenschiff  ist  dreiteilig,  abgesehen 
vom  Ruder.  Dieses  hat  einen  kurzen  Schaft- 
aufsatz erhalten.  Bei  den  beiden  erstgenannten 
Steven  ist  die  Sauberkeit  der  Ansatzfiächen  zu 
beachten.  An  diese  müssen  sich  die  Platten- 
kanten der  Schiffshaut  tadellos  anschließen. 
Selbst  eine  nur  geringe  Fehlstelle  würde  die 
Verwendung  des  Stevens  ausschließen.  Die 
Dichtigkeit  des  Rammsporns  ist  nur  durch  einen 
Trichter  von  etwa  800  mm  Durchmesser  ermög- 
licht worden.  Unter  dem  Rammsporn  befindet 
sich  eine  Torpedoausstoßöffnung,  die  durch  eine 


Abbildung  15.  Hintersteven 
für  einen  Doppelschrauben  -  Schnelldampfer 
87000  kg  (Bochumer  Verein). 

Klappe  mit  Scharnieren  geschlossen  wird.  Die 
Kerne  zur  Formgebung  der  Scharnierknaggen 
bereiteten  wegen  der  großen  Wandstärke  an 
dieser  Stelle  (200  mm)  Schwierigkeiten.  Sie 
mußten  widerstandsfähig  gegen  große  Hitze  sein, 
anderseits  sich  beim  Putzen  leicht  entfernen 
lassen.  Bei  der  tiefgehenden  Gliederung  der 
Querschnitte  der  Linienschiffssteven  war  ein 
Verziehen  beim  Glühen  nicht  zu  vermeiden,  das 
durch  Nachrichten  wieder  beseitigt  werden  mußte. 
Das  lange  Ruder  des  Annener  Stevens,  bei  weitem 
daB  längste  anf  der  Ausstellung,  hat  dadurch 
Gußschwierigkeiten  verursacht,  daß  die  langen 
Arme,  die  das  Ruderblatt  aufnehmen  sollen,  zum 
Abreißen  beim  Schwinden  neigen  und  deshalb 
sehr  schnell  nach  dem  Gusse  freigemacht  werden 
mußten. 

Diese  drei  Steven  in  der  Krupphalle  werden 
auf  jeden  Fachmann  und  Laien  einen  nachhal- 
tigen Eindruck  gemacht  haben;  sie  nahmen  die 
ganze  Höhe  der  Halle  in  Anspruch. 
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Abbildung  lf>.    Dreiteiliger  Hintersteven 
für  einen  Dopprlsrhraiihendampfer,  '25  458  kg  (Haniel  &  l<ueg). 
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 J 
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Abbildung  17.    Hint<i>teven  Abbildung  18.  Ruder 

för  eine  niederl.  Werft,  7750  kg.     zum  Hintersteven  (Abb.  17). 
(Hörder  Bargwerks-  und  Hüttenverein.) 


Abbildung  19. 
Köder  mit  gegossenem  Blatt  für  einen 
Doppelschraubendampfer,  l'200O  kg. 
(Stahlwerk  Krieger.) 

Im  benachbarten  Gebäude  des  Bocha- 
mer  Vereins  beherrschte  der  große  SchiÖ's- 
steven  das  halbe  Profil  des  großen  Ge- 
bäudes. Er  übertraf  den  Kruppschen 
Vordersteven  noch  um  2  m  und  war 
um  52  t  schwerer;  jedoch  hatten  die 
einzelnen  Teile  nicht  die  großen  Ab- 
messungen uud  die  Gewichte  der  Huupt- 
teile  der  Kruppschen  Steven.  Das,  was 
den  bochumer  Steven  (Abbildung  15) 
interessant  machte,  waren  die  außer- 
ordentlich hohen  Rippen  nnd  tiefgeglie- 
derten Kasten,  welche  den  Guß  sehr  er- 
schweren und  die  weitgehende  Teilung 
des  Stückes  nötig  machten.  Auch  bei 
dieser  Erleichterung  bleibt  das  Stück 
ein  Meisterwerk.  Ob  es  richtig  ist,  dam 
Stahlformguß  so  schwierige  Aufgabeu 
zu  stellen,  mag  der  Schiffbauer  entschei- 
den. Der  Steven  ist  siebenteilig.  Der 
lyraartige  Aufbau  besteht  aus  zwei 
Teilen,  seitlich  nebeneinander.  Der  mitt- 
lere Rahmen  ist  in  einen  oberen  und 
unteren  Teil  zerlegt;  der  obere  trägt 
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einen  schwanenhalsartigen,  angesetzten  Aufbau.  \  sind:    46   bis   47,9  kg   bei   20   bis   21  *> 


Da,  wo  die  beiden  Rahmenteile  aneinandertreten, 
sind  die  beiden  Propellerböcke  seitlich  angeheftet, 
—  gewiß  eine  außerordentlich  schwierige  Kon- 
straktions- und  Werkstattarbeit.  Der  Steven 
stellt  den  Hintersteven  eines  Doppelschrauben- 
Schnelldaropfers  dar. 

Der  von  Haniel  &  Lueg  ausgestellte  Steven 
eines   Reichspostdampfers   (Abbildung    16)  ist 
dreiteilig.     Ein  jochartiger  Balken  nimmt  an 
den  Enden  die  Lager  für  die  beiden  Schrauben- 
Abbildung  20. 
Niederdruck- 
kolben  für  die 
Hauptmaschine 

eines 
Linienschiffes, 
1950  kg. 
Festigkeit 
42,8  kg  f.  d.  qmm, 
Dehnung  27,57». 
(Krupp  •  Grusonwerk.) 


Dehnung  und  29,9  bis  32,2  kg  Elastizitäts- 
grenze.   Der  Steven  der  Saarbrückener  Guß- 


41« 


wellen  auf.  DieseB  Wellenjoch  ist  in  das  Rahmen- 
oberteil eingefügt  und  mit  Keilplatten  festgehalten. 
Die  Festigkeitsziffern  des  Stevens  sind  folgende : 

DrhDuog  Kontraktion 

*h  "lo 

26,5  51 
25,5  43,9 
24,0  56,4 


Unterteil  .  . 
Oberteil  .  . 
Wellenjoch  . 

Die  Steven 


Fentigkeli 

kf 

45,8 
45,6 
43,9 

des  Härder 


Bergwerksvereins, 
der  Westfälischen 


der  Gutehoffnungshütte  und 
Stahlwerke  kann  man  zusammenfassen.    Es  sind 
samtlich  Hintersteven,  aus  einem  Stück  gegossen, 
mit  Ruderrahmen  und  Propeller,  für  Einschrau- 
benschiffe   von  stattlicher 
Größe  bestimmt.  Besteller 
waren,  der  Reihen  folge  der 
drei  Werke  nach :  eine  hol- 
lindische Werft,  die  Schiff- 
bau-Akt.-Ges.  Rickmers  in 
Keisrauhlen  bei  Bremerhaven 
für  das  Schiff  „Sophie  Rick- 
mers", und  der  „Neptun", 
Akt.-Ges.  in  Rostock. 

Die  Abbildungen  17  und 
18  zeigen  den  Hörder  Ste- 
ven und  das  dazugehö- 
rige Ruder.  Die  Gutehoff- 
nungshutte  hatte  außer- 
dem einen  Vordersteven 
mit  langem ,  angelaschtem 
Walzeisenstück  ausgestellt, 
dessen  Festigkeitsziffern 
42,5  bis  44,9  kg  sind  bei 


Abbildung  21.  Niederdruckkolben 
für  eine  Schiffsmaschine,  7800  kg.  (Haniel  &  Lueg.) 

Stahlwerke  war  für  einen  beim  „Vulkan"  im  Bau 
befindlichen  Ozeandampfer  bestimmt.  Er  war 
den  drei  obengenannten  Steven  ähnlich,  aber 


24  bis  26  7«  Dehnung. 
Die  Festigkeitsziffern  der 
westfälischen  Stahlwerke 


Abbildung  22.    Deckel  für  Hoch-,  Mittel-  und  Niederdruckzylinder 
eines  Panzerschiffes  (Stahlwerk  Krieger). 
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flächen  blankgedreht ,  um 
die  Dichtigkeit  de8  Stahl- 
gusses zu  zeigen.  Zylinder- 
deckel waren  ausgestellt: 

Durcb- 

vom  Krapp  -  Grusonwerk  2370 
„  „  Annen  .  .  2000 
„  Gelsenkirohener  Guß- 
stahlwerke .  .  .  .  2100 
„  Saarbrückener  Guß- 
stahlwerke ....  2200 
„  Wittener  Gußstahl- 
werke .... 


Abbildung  23.    Fundamentrahmen  für  ein  Panzerschiff  (Fried.  Krupp) 
Länge  7000  mm,  Breite  3200  mm,  Gewicht  18000  kg. 


dreiteilig  und 
das  Qewicht 


ohne   Propeller.     Es  betrug 


des  dreiteiligen  Hinterstevens 
des  Ruders  mit  Blechplatte  . 
des  Schaftes  


Gesamtgewicht 


14  000  kg 
6800  „ 
4100  „ 

24  900  kg 


Das  Stahlwerk  Krieger  hatte  das  Holzmodell 
eines  Stevens  mit  Rader  ausgeteilt.  Die  Ab- 
güsse konnten  wegen  der  Transportschwierig- 
keiten nicht  ausgestellt  werden.  Interessant 
ist  das  vollgegossene  Ruderblatt  (Abbildung  19), 
das  einzige  dieser  Gattung,  das  sich  auf  der 
Ausstellung  befand.  Das  Gewicht  betragt 
12  000  kg.  Es  war  nicht  leicht,  den  flüssigen 
Stahl  auf  die  große  Fläche  von  8  X  3,5  m  der- 
artig zu  verteilen,  daß  die  Form  gut  auslief. 
Die  Wandstärke  beträgt  50  mm,  verringert  sich 
aber  an  der  entgegengesetzten  Seite  auf  30  mm. 
Die  Eingüsse  standen  an  dieser  letztgenannten 
Seite. 

Die  vom  Oberbilker  Stahlwerk  ausgestellte 
Stevengarnitar  war  aus  geschmiedetem  Material 
hergestellt. 

Propeller,  Propelleraaben  und  Propellerflügel 
waren  von  vielen  Werken  ausgestellt.  Der 
Hörder  Verein  hatte  eine  vierflügelige  Schiffs- 
schraube, FlUgel  und  Nabe  aus  einem  Stück 
gegossen,  von  4890  mm  Durchmesser  ausgestellt, 
die  Westfälischen  Stahlwerke  ein  ebensolches 
Stück  von  4420  mm  Durchmesser  und  6000  kg 
schwer.  Anker  waren  in  der  Krupphalle,  bei 
dem  Hörder  Verein  (Patentanker)  und  der  Gute- 
hoffnungshütte vertreten.  Ebenso  waren  Schiffs- 
maschinenteile sehr  gut  und  zahlreich  vorhanden. 
Abbildung  20  zeigt  einen  von  Krupp  aus- 
gestellten Schiffsmaschinenkolben.  Krupp,  die 
Wittener  Gußstahlwerke,  die  Gutehoffnungshütte 
und  Stahlwerk  Krieger  hatten  beide  Kolben- 


ähnl. 

Der  Bochumer  Verein, 
Oeking  u.  a.  Firmen  hatten 
kleinere  Stücke  ausgestellt. 
Krupp  verzeichnet  für  Kol- 
ben 42,3  kg  Festigkeit, 
27,5  %  Dehnung,  für  Zy- 
linderdeckel 43,2  kg  Festigkeit,  25  °/o  Dehnung 
nnd  ähnliche  Zahlen. 

Um  das  Bild  zu  vervollständigen,  ist  in 
Abbildung  21  ein  zweiteiliger  hohlgegossener 
Niederdruckschiffskolben     der    Firma  Haniel 


Abbildung  24.  Maschinenständer 
für  einen  Lloyddampfer,  4,66  m  hoch,  4000  kg. 
(Krapp  Grusonwerk.) 
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A  Lneg  von  2645  mm  Durchmesser  dargestellt 
and  in  Abbildung  22  drei  unrunde  Zylinder- 
deckel vom  Stahlwerk  Krieger  für  die  Drei- 
zylindermaschine eines  holländischen  Panzer- 
schiffs. 

Große  Zylinderdeckel  bereiten  Schwierig- 
keiten wegen  der  Spannung,  die  beim  Erstarren 


Da«  Entgegenkommen  der  AbnahmebehSrde  in 
dieser  Richtnng  sollte  vorbildlich  wirken.  Die 
nnrunde  Fläche  hat  in  diesem  Falle  noch  die 
SpannungsBchwierigkeiteu  vermehrt.  In  Abbil- 
dung 21  sind  die  dünnen,  durchbrochenen 
radialen  Rippen  de?  Kolbens  beachtenswert,  die 
gleichzeitig  als  Schrnmpfbänder  wirken.  Diese 
radialen  Rippen  sind  in 
Rücksicht  auf  die  Span- 
nungserscheinungen nicht 
bis  zum  Kranze  durchge- 
führt. —  Die  großen  von 
dorn  Bochumer  Verein  aus- 


Abbildnng  25.    Pivotgabel,  Rahmen  für  Dreizy linder- Maschine,  Pumpen- 
zylinder, Rahmen  für  eine  Dampfpnmpe,  Kollergangsteile,  Lagerrolle. 

(Fried.  Krapp.) 


Abbildung  26.    Schieberkattendeckel  für  Mittel-  und  Niederdruckzylinder 
eines  Panzerschiffes.   (Stahlwerk  Krieger). 


! 


tatsteht  und  ein  Abreißen  der  radialen  Rippen 
tob  der  Kreisscheibe  anstrebt.  In  dieser  Er- 
«igung  sind  die  Zylinderdeckel  (Abbildung  22) 
ah  zahlreichen  Schrumpfbändern  in  Gestalt 
konsolartiger  Rippen  besetzt.  Die  ausführende 
Firma  hat  es  durchgesetzt,  daß  diese  Schrumpf- 
I 'Inder  nicht    entfernt   zu   werden  brauchten. 


Abbildung  27. 

Munitions- 
aufzngsrohr  für 
die  holländische 

Kriegsmarine. 
(Oelsenkirchener 
Gußstahlwerke.) 

gestellten  Kolbenkörper  wa- 
ren nicht  gegossene,  son- 
dern unter  der  Presse  ge- 
schmiedete Stücke. 

Schiffsmaschinen-Fnnda- 
mentrahmen    und  Ständer 
hatte  Krupps  Grusonwerk 
ausgestellt,    siehe  Abbil- 
und  8  in   „Stahl  und  Eisen"  1903 
die  durch  Abbildung  23   und  24  er- 
Letztere  Abbildung  stellt 


dung  7 

S.  106, 

gänzt  werden  sollen 
das  Modell  deB  Ständers  auf  S.  106  des  Jahr- 
gangs 1903  dar.  Stahlwerk  Krieger  hatte 
einige  Maschinenständer  für  ein  holländisches 
Kriegsschiff  ausgestellt.    Die  Bedeutung  dieser 
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Teile  ans  Stahlformgnß  für  den  Schiffbau  liegt 
auf  der  Hand.  An  gußeiserne  Stücke  gewöhnt, 
muß  sich  das  Auge  zuerst  von  dem  Eindruck 


Abbildung  28.  Umsteuerhebelwelle 
für  eine  Schiffsmaschine.  (Gutehoffnungshütte.) 

befreien,  daß  diese  hohen,  dünnen  Rippenkörper 
unter  Gewicht  und  Dampf  durch  den  Zylinder 
zusammenbrechen  würden. 


In  dem  schon  genannten  Vortrage*  habe  ich 
auf  die  vorbildliche  Bedeutung  dieser  aus- 
gestellten Stücke  für  die  konstruktive  Behand- 
lung von  Stahlformguß  hingewiesen.  Krupp 
gibt  für  einen  Fundamentrahmen  48.4  kg  Festig- 
keit und  23  °/o  Dehnung  an ;  Stahlwerk  Krieger 
für  die  obengenannten  Maschinenständer  durch- 
schnittlich etwa  53  kg  Festigkeit,  24,4  %  Deh- 
nung und  28,5  kg  Streckgrenze.  Abbildung  25 
zeigt  eine  Pivotgabel,  einen  Pumpeukörper,  einen 
Rahmen  mit  drei  Zylindern  und  einen  Rahmen 
für  eine  Dampfpumpe  von  Krupp  in  Essen,  Abbil- 
dung 26  einen  Schieberkastendeckel  vom  Stahl- 
werk Krieger,  Abbildung  27  ein  Mnnitions- 
aufzugrohr  der  Gelsenkirchener  Gußstahlwerke, 
und  Abbildung  28  eine  Umstenerhebelwelle  der 
Gutehoffnnngshütte.  Einen  ähnlichen  Hebel- 
körper wie  die  Gutehoffnnngshütte  im  Gewicht  von 
1 780  kg  hatten  auch  Oeking  &  Co.  ausgestellt. 

(Fortsetzung  folgt.) 


*  „Stahl  and  Eisen«4  1903  S.  106. 
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Patentanmeldungen, 

welche  von  dam  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliefen. 


26.  Mai  1904.  Kl.  7b,  H  »1192.  Aufziehvor- 
richtnng  für  stufenförmige  Zichtrommeln  von  Draht- 
ziehmaschinen. Heinrich  Holve,  Ober-Sehonewe.ide  bei 
Berlin. 

Kl.  18a,  D  13667.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Ziegeln  ans  einem  Gemenge  von  Erz,  Kohle  nnd 
Bindemitteln  durch  Stampfen  in  Formen.  R.  M.  Daelen, 
Düsseldorf,  Kurfürstenstr.  7. 

Kl.  80a,  W  20239.  Brikettpresse  mit  mehreren 
gleichseitig  in  Wirkung  tretenden  Widorlagstempeln. 
Bruce  Clark  White,  Pittsburg,  Penns.,  V.  St.  A. ; 
Vertr. :  Carl  Gronert  und  W.  Zimmermann,  Pak-An- 
wälte, Berlin  NW.  6. 

30.  Mai  1904.  Kl.  la,  K  25359.  Verfahren  zum 
Konzentrieren  der  Kohlentrübe  in  ßecherwerkssüropfen. 
Heinrich  Küpper,  Essen  a.  d.  Ruhr. 

Kl.  7  a,  D  13988.  Vorrichtung  zum  Umsetzen 
des  Werkstücks  im  Pilgerschrittwalzwerk  unter  Be- 
nutzung einer  Schraubennut.  Deutsch  -  österreichische 
Mannesmannröhren- Werke,  Düsseldorf. 

Kl.  7  a,  Y  191.  Kehrwalzwerk  mit  Führungs- 
walzen und  Führungsschienen  zur  Herstellung  von 
T  Trägern.  Raymond  Dee  York,  Portsmouth,  V.  St.  A. ; 
Vertr.:  E.  Hers'e,  Pat.-Anw.,  Berlin  SW.  29. 

Kl.  7  c,  D  13774.  Blechrichtmaschine.  Dampf- 
kessel- und  Gasometerfabrik  vorm.  A.  Wilke  &  Co., 
Braunschweig. 

Kl.  18a,  E  9413.  Vorrichtung  zum  Heben  und 
Senken  der  (Jiohtglocke  bei  Hochöfen  mittels  Doppel- 
hehel  und  einer  von  einem  Windwerk  angetriebenen 
Kurbelscheibe.  Johann  Emmerich,  St.  Johann  a.  d.  Saar. 

Kl.  18  c,  F  16  492.  Verfuhren  zum  Anlassen  oder 
Zahemachen  von  Stahl,  Eisen  oder  anderen  Metallen. 


William  Frederick  Lowndes  Frith,  London ;  Vertr. : 
Paul  Rückert.  Pat.-Anw.,  (iera. 

Kl.  24  f,  H  31051.  S;hrägrost.  Moritz  Hille, 
G.  m.  b.  H.,  Dresden-Löbtau. 

Kl.  iHc,  R  177U2.  Längsgettilter  Gicliform- 
hohlkern,  aus  in  ihrem  Durchmesser  veränderlicher 
Kernhülse  und  schienenförmigetn  Selilußstück  mit 
Keilansätzen  bestehend.  Walter  Davidson  Rott, 
Anniston,  V.  St.  A.;  Vertr.:  C  Fehlert.  G.  Loubier, 
Fr.  Harmsen  und  A.  Büttner,  Patent- Anwiilte,  Berlin 
NW.  7. 

Kl.  49  f,  C  11877.    Verfahren    und  Vorrichtung 
zum  Schmieden  und  Walzen  von  teilweise  erstarrten 
Ingots  aus  Stahl  oder  dgl.   Paul  Cninat,  Acieries 
|  d'Ünieux,  Loire;  Vertr.:  C.  Fehlert,  G.  Louhier,  Fr. 
I  Harmsen  u.  A.  Büttner,  Pak-Anwälte,  Berlin  NW.  7. 
2.  Juni  1904.    Kl.  7  c,  L  17  750.    Ziehpresse  mit 
hydraulisch  bewegtem  Blethhalter   und  Ziehstempel. 
Wilhelm   Langbein,  Pforzheim,  Baden,   St.  Georgen- 
straße 18. 

Kl.  18  a,  G  17  987.  Verfahren  und  Ofenanlage 
zur  Roheisenerzeugung  durch  Reduktion  und  Schmel- 
zung der  Erze  in  getrennten  Ofen.  Georgs- Marien - 
Bergwerks-und  Hütten- Verein,  Akt.-Ges.,  Georgsmarien- 
hütte b.  Osnabrück. 

Kl.  18  a,  K  25350.  Vorrichtung  zur  Regelung 
der  ausfließenden  Roheisenmenge  bei  Hochöfen.  Anton 
von  Kerpely,  Wien;  Vertr.:  E.  Dalchow,  Pat.-Anw., 
Berlin  NW.  6. 

Kl.  18  a,  M  23921.  Verfahren  zum  Brikettieren 
von  Kiesabbränden  im  Gemenge  mit  fein  zerkleiner- 
tem Brennstoff.  Rudolf  Mewes,  Berlin,  Fritzwalker- 
straße  14. 

Kl.  18  b,  M  23684.  Verfahren  zur  Darstellung 
von  chromarmem  Flnßeisen  nnd  Flußstahl  im  Flamm- 
ofen aus  chromreichem  Roheisen;  Zus.  t.  Pat.  148407. 
Dr.  Otto  Massenez,  Wiesbaden,  Humboldtstr.  10. 

Kl.  19a,  K  26519.  Xotverlaschung  für  Schienen- 
kopfbrüche.  Keller  &  Knappich,  Gesellschaft  für 
Gaskarburation  m.  b.  H..  Oberhausen-Augsburg. 
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Kl.  24e,  C  11883.  Gaserzeuger  mit  mittlerem, 
M»  fiber  die  Glutzone  herabgeführtem  Gasabzngsrohr. 
Emil  Capitaine,  Frankfurt  a.  M.,  Röderbergweg  19. 

Kl.  31  a,  0  4214.  Schutzvorrichtung  gegen  Ver- 
brtcnen  für  Tiegel  znm  Schmelzen  von  Metallen  mit 
[  ster-  oder  Seitenwindfeuerung.  Gustav  Ostermann, 
Ri«hl  b.  Köln. 

Kl.  49  e,  H  21 721.  Hydraulische  Presse  mit 
PrnekäWsetzer ;  Zus.  z.  Fat.  180961.  Haniel  &  Lueg, 
Diswldorf-Orafenberg. 

Kl.  49f,  D  18711.  Chargiervorrichtung  mit  einer 
icruoDUlen  Blockzange.  Duisburger  Maschinenbau- 
Akt -Ges.  vorm.  Bechern  &  Keetman,  Duisburg. 

6.  Juni  1904.  Kl.  7a,  S  18578.  Ständerrolle  für 
Riethwalzwerke.  Hugo  Sack,  Rath  b.  Düsseldorf. 

Kl.  18a,  B  85810.  Einrichtung  zum  Regeln  des 
Pssenquerschnittes  hei  Hochöfen  mittels  eines  in  der 
Da«  achsial  verschiebbaren  Sperrkörpers.  Ernst 
R*rtrand  und  Emil  Vorhach,  Kladno.  Böhmen;  Vertr.: 
R.  DeiSler,  Dr.  G.  Döllner  und  M.  Seiler,  Pat.-Anwälte, 
Berlin  SW.  6. 

Kl.  18a,  R  18239.  Verfahren,  rollfähige  Kohlen- 
ai<l  ErzHriketts  durch  einen  mit  Luftschleusen  ver- 
lesen Kanalofen  zu  führen.  Arn  Ad  Rdnay,  Budapest; 
Vertr.:  A.  du  Bois-Reymond  und  Max  Wagner,  Pat.- 
Attwält*.  Berlin  NW.  6. 

Kl.  18  b,  T  9040.  Mangan-  und  kohlenstoffhaltiger 
Nickelstahl.  Tolmie  .lohn  Tresidder,  Sheffield,  Engl.; 
Vertr.:  C.  Pieper,  H.  Spriugroann  und  Th.  Stört,  Pat- 
Anwälte,  Berlin  NW.  40. 

Kl.  49e.  Sch  18158.  Ein-  und  Ausrückvorrichtung 
fir  .Schmiedepressen.  Arnold  Schröder,  Burg  a.  d. 
Wapper. 

Gebraach8mn»t*r«E1ntragungen. 

30.  Mai  1904.  Kl.  24  c,  Nr.  224  782.  Geteilter 
Kihlring  mit  eingebetteter  Rohrspirale  für  Gasgen«- 
ntoren.  F.  J.  Malv,  Aussig;  Vertr.:  E.  Schmatolla, 
Pit-Ao».,  Berlin  SW.  11. 

Kl.  24  f,  Nr.  224  755.  Knieförmig  nach  oben 
itreheebogener  Roststab.  Gebr.  Körting  Akt.-Ges., 
Körtinjrsdorf  b.  Hannover. 

6.  Juni  1904.  Kl.  7b,  Nr.  225099.  Feindraht- 
iteheisenbalter  mit  durch  Horizontal-  nnd  Vertikal- 
iHenke  bewirkter  selbsttätiger  Einstellung  des  Zieh- 
m«bs.   Fritz  Briefs,  Düsseldorf,  Scheibenstr.  43. 

Kl.  7  b,  Nr.  225105.  Feindrahtziehbank  mit  Ge- 
^hvindigkeitsregtilicrung  jeder  einzelnen  Ziehscheibe, 
r'ribt  Briefs,  Düsseldorf,  Scheibenstr.  43. 

Kl.  10  a,  Nr.  225086.  Koksofenbelagplatte,  bei 
»»leber  die  Rippen  so  angeordnet  sind,  daß  die 
r>Mer  gleich  verteilt  sind.  Altenessener  Eisenwerk, 
Vrui  Stolle,  Altenessen. 

Kl.  18  a,  Nr.  225550.  Am  Hochofenmantel  zu 
*f«n>ende  Stich  lochplatte  mit  autien  eingelegter 
AunuUrinne.  Akt.-Ges.  Schalker  Gruben-  &  Hütten- 
Vftein,  Gelsen kireben. 

Kl.  18  c,  Nr.  225876.    Transportabler  Härteofen 
hinter  die  Fenerungsvorderwand  zurückgerücktem 
Hitze-  oder  Härteraum  (Muffel)  nnd  nach  der  Feuerung«- 
•jckwand  geneigtem  Rost.  Albert  Baumann,  Aue  i.  Frag. 

Kl.  31c,  Nr.  225267.  Gasschmelzofen  mit  Ventilator, 
in  gleichzeitig  die  erhitzten  Abzugsgase  zur  Wieder- 
aufnimmt.   Christian  Bauer,  Pforzheim. 


Deutsche  Reichspatente. 


Kl.  4»b,  Nr.  148522,  vom  10.  Januar  1902. 
Mischinenfabri  k  Weingarten  vorm.  Hch. 
>tUtz  A.-G.  in  Weingarten.  Flach- und  Profil- 
>*r**ktre. 

Bei  dieser,  da«  Schneiden  von  Flach-  und  Profil- 
'■<**  gestattenden  Schere  sind  die  auswechselbaren 


und  kreisrunden  Messer  um  den  Drehpunkt  des 
Scherenkörpers  im  Kreise  herum  angeordnet.  Die 
Ringmesser  sind  in  den  beiden  Scherenkörpern  a  und 
c  lose  eingelegt  nnd  werden  durch  Stifte  o  gegen 
Drehung  gesichert.  Eins  der  Messer  k  wird  durch 
eine  eingeschraubte  Büchse  /  festgehalten.  Wird  letz- 
tere entfernt,  so  können  die  beiden  zugehörigen  Messer 


seitwärts  ausgestoßen  werden.  Sollen  auch  die  übrigen 
Messer  ausgewechselt  werden,  so  werden  nacheinander 
zunächst  die  Messer  des  drehbaren  Scherenkörpers  r 
durch  die  durch  Ausschrauben  der  Büchse  /  freigelegte 
Öffnung  herausgenommen,  dann  die  Messer  des  fest- 
stehenden Körpers  a  in  die  Messerlöcher  des  Körpers  c 
gedrückt  und  dann  gleichfalls  nacheinander  durch 
jene  Öffnung  herausgeno 


Kl.  10a,  Nr.  14815«,  vom  6.  März  1902.  Dil- 
linger Fabrik  gelochter  Bleche,  Franz 
Meguin  &  Co.,  Akt.-Ges.  in  Dillingen  a.  Saar. 

Kohle  natatn pf- 
maschin»     mit  in 

bewegten  Schlitten 
gleitenden  Stampfer' 
Stangen. 

AufjederStampfer- 
stanffe  i  gleitet  ein 
Schlitten  /,  in  wel- 
chem eine  steilgän- 
gige Schraube  p  ge- 
lagert ist.  Diese  ist 
mit  einem  Schlüssel- 
hebel o  versehen.  Der 
Schlitten  wird  durch 
die  Kurbel  d  mittels 
der  Pleuelstange  g 
auf  nnd  nieder  be- 
wegt. In  der  tiefsten 
Lage  de«  Schlittens 
schlägt  der  Hebel  o 
an  eine  Knagge  g. 
Die  Schraube  wird 
dadurch  gedreht  und 
gegen  die  Stampfer- 
stange i  geprelit.  so 
daß  diese  beim  Hoch- 
gang des  Schlittens 

.   mitgenommen  wird. 

In      der  höchsten 
Schlittenlage  schlägt  Hebel  o  gegen  eine  Knagge 
Die  Schraube  p  wird  dadurch  gelöst,   so  daß  die 
Stampferstange  frei  herunterfallen  kann. 

Kl.  7a,  Nr.  14798»,  vom  27.  November  1900. 
Richard  Gilpin  Wood  in  Allegheny,  V.  St.  A. 
Verfahren  zur  Herttellunq  von  Waltblech. 

Gegenstand  des  amerikanischen  Patente*  Nr. 662513 
(vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1902,  S.  43). 
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Nr.  722263  und  722264.  Marcus  Ruthen- 
burg in  Philadelphia,  Pennsy  lvanien.  Ver- 
fahren der  direkten  tCitenerzeugung. 

Das  fein  zerkleinerte  Erz,  vornehmlich  Magnetit, 
wird  durch  heiße  reduzierende  Oase,  wie  Verbrennungs- 
gase einer  Feuerung,  Wasserstoff-  oder  Kohlenwasser- 
stoffdämpfe, erhitzt,  ohne  zum  Schmelzen  gebracht  zu 
werden.  Die  Erzteilchen  werden  dadurch  zu  metal- 
lischem Eisen  reduziert.  Das  reduzierte  Erz  wird  in 
schwachem  Strom  einer  Schmelztone  zugeführt  und 
das  geschmolzene  Eisen  von  hier  abgelassen. 

a  ist  der  Herd- 
raum  eines  elek- 
trischen Ofens,  in 
dessen  Schmelz- 
zone die  Elektro- 
den e  angebracht 
sind.  Im  Boden 
des  Herdes  ist  ein 
Abstichloch  vor- 


Das  Erz  wird 
vom  Trichter  ^  in 
den  Raum  e  auf 
dos  Mauerplateau 
d  aufgegeben,  von 
wo  es  von  einer 
Förderschnecke  h 
in  bestimmten 
Mengen  in  den 
Heraraum  a  ein- 
gebracht wird. 
Im  Raum  «  und  auf  dem  Wege  bis  an  den 
Schmelzraum  zwischen  den  Elektroden  sind  die  Erz- 
teilchen den  von  der  Feuerung  i  kommenden  redu- 
zierenden Oasen  ausgesetzt,  die  ihren  Weg  durch  a 
und  e  in  den  Schornstein  f  nehmen. 

Werden  als  reduzierende  Gase  Wasserstoff-,  Teer- 
oder Petroleumdampfe  verwendet,  so  fallt  die  Feue- 
rung t  fort.  Die  Oase  werden  dann  durch  ein  ge- 
kühltes Rohr,  welches  von  oben  durch  den  Raum  a 
bis  nahe  über  die  Schmelzzone  hinabreicht,  zugeführt. 
Der  Raum  a  wird  dann  über  der  Schmelze  zwischen 
den  Elektroden  mit  ungeschmolzenem ,  von  der 
Schraube  h  eingebrachtem  Erz  bis  zu  gewisser  Höhe 
gefüllt  erhalten. 

Die  Hauptreduktionszone  ist  in  beiden  Fällen  die 
in  der  Zeichnung  mit  b  bezeichnete. 

Nr.  726167.  Harry,  E.  Sheldon  inAspin- 
wall,  Pa.    Zuhebt-  und  Abnahmetitchanordnung  für 

Um  die  vor  den  Kaltwalzen  aufgeschichteten 
Bleche  einzeln  bequem,  sicher  und  stets  in  der  rich- 
tigen Lage  zwischen  den  Walzen,  d.  h.  auf  den  Walz- 


tisch a,  zu  heben  und  die  gewalzten  Bleche  vom 
Walztisch  b  wieder  in  geordneter  Schichtung  zu  er- 
halten, sind  die  Tische  e  und  d  angeordnet,  die  um 
Zapfen  «  und  f  schwingen. 

Am  äußeren  Ende  jedes  Tisches  greift  die  Stange 
i  in  einem  drehbaren  Zylinder »'  bewegten  Kolbens  an. 


Bei  Beginn  des  Walzens  einer  Schicht  Bleche 
werden  die  Tische  e  und  d  in  die  punktiert  an- 
gedeutet« Lage  gestellt,  so  daß  das  oberste  der  auf 
Tisch  e  aufgeschichteten  Bleche  gerade  über  die  Kante 
des  Walztisches  a  heranreicht  und  vom  Arbeiter  ein- 
fach zwischen  die  Walzen  gestoßen  werden  kann. 

Der  andere  Tisch  d  reicht  dann  mit  seiner  inne- 
ren Kante  gerade  an  den  Walztisch  0.  Der  Tisch  e 
wird  nunmehr  znm  Abheben  des  jetzt  obersten  Blechea 
entsprechend  gehoben  und  Tisch  d  zur  Aufnahme 
dieses  Bleches  entsprechend  gesenkt  u.  s.  f.,  bis  die 
Tische  e  und  d  die  vollgezeichnete  Stellnng  einpehmen. 
Aussparungen  g  in  den  Tischoberflächen  e  und  d  ge- 
statten das  l'ntergreifen  der  Btechpakete  auf  den 
Tischen  zum  Abheben  der  Pakete. 


Nr.  726898.  N  ikolaus  Erzig  in  Chicago. 
ßetchiekungtvorrichtung  für  Hochöfen. 

Wie  überhaupt  die  feinen  Teilchen  des  Möllers, 
so  sollen  auch  diejenigen  feinen  Möllerbestandteile, 
welche  Ronst  von  den  gröberen  Stücken  an  die  Wan- 
dung des  oberen  Schachtteils  mitgenommen  wurden, 
sich  dort  ansetzten  und  bei  Abbrechen  der  Ansätze  zu 
Explosionen  Anlaß  geben  können,  bei  der  vorlie 
Vorrichtung  in  die  Ofenmitte  geführt  werden. 

Die  Schachtwandung  springt  unterhalb  der  Ein- 
schnürung a  nach  außen  zurück  und  konvergiert  erst 
wieder  eine  gewisse  Strecke  unterhalb  der  Beschickungs- 
einrichtung. Auf  dem  Schachtdeckel  b  sitzt  der  Trichter  e, 
welcher  durch  die  Olocke  d  verschlossen  wird.  Unter 
der  Öffnung  des  Trichters  c  ist  der  ab 
Siebkegel  «  und  in 


abgestumpfte, 
d  diesem  derj 


offene  Siebtrichter  ,''  angeordnet.  Siebkegel  e  hängt 
an  Ketten  g  und  besitzt  einen  unteren  vollen  Rand. 
Siebtrichter  (  wird  durch  Glocke  h  verschlossen,  deren 
Hubstange  durch  den  hohlen  Schaft  der  oberen  Ver- 
schlußglocke d  hindurchgeht. 

Der  Trichter  f  ist  ferner  durch  Ketten  k  mit  dem 
unteren  Rand  des  Siebkegels  e  verbunden. 

Bei  Senken  der  Olocke  d  fällt  das  Beschickungs- 
t  aus  dem  Trichter  b  zum  weitaus  größten  Teil  in 
en  Siebtrichter  f,  während  ein  kleiner  Teil  auf  die 
Wandung  des  Siebkegels  e  trifft.  Die  feinen  Teilchen 
fallen  ungehindert  durch  die  Sieböffhungen  in  den 
Schacht.  Nunmehr  wird  Olocke  h  gesenkt,  Sieb- 
trichter f  senkt  sich  infolgedessen,  bis  die  Ketten  k 
gestreckt  Bind,  wonach  die  weiter  gesenkte  Glocke  h 
die  Öffnung  des  Trichters  f  freigibt  und  der  Hauptteil 
des  Möllers  in  den  Ofen  fällt. 

Die  auf  dem  Siebkegel  «  zurückgehaltenen  Stücke 
werden  durch  Nachlaasen  der  Ketten  g  und  dadurch 
erfolgendes  Senken  des  Kegels  0  in  den  Schacht  ge- 
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Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Fachyereinen. 


Verein  deutscher  Ingenieure. 

Die  45.  Hauptversammlung  wurde  unter  außer- 
ordentlich starker  Beteiligung  am  6.  bis  8.  Juni  ab- 
gehalten, und  zwar  am  6.  und  8.  zu  Frankfurt  a.  M., 
am  7.  in  Darmstadt. 

Nach  der  Eröffnung  des  Kongresses  durch  den 
Vorsitzenden  des  Vereins  deutscher  Ingenieure,  Pro- 
fessor Dr.  v.  L  i  n  d  e  -  München,  folgte  eine  Reihe  von 
Begrüßungsansprachen. 

Regierungspräsident  H  engst  enberg- Wiesbaden 
hieß  die  Versammlung  namens  der  Preußischen  Staats- 
regierung willkommen.  Dr.  Dingeldey  sprach  als 
ReKtor  der  Technischen  Hochschule  in  Dannstadt, 
Dr.  ßurchardt  als  Rektor  der  Handelshochschule 
in  Frankfurt,  Baurat  N  e  h  e  r  -  Frankfurt  für  den  Ver- 
band deutscher  Architekten-  und  Ingenieurvereine, 
Direktor  Helm  holt* -Bonn  für  den  Verein  deut- 
scher Eisenhüttenleote,  Professor  Hartmann  -  Frank- 
furt für  den  Verband  deutscher  Elektrotechniker,  Pro- 
fessor Freund- Frankfurt  für  den  Verein  deutscher 
Chemiker,  und  Oberbürgermeister  A  dickes  als  Ver- 
treter der  Stadt  Frankfurt. 

Nach  einer  längeren  Erwiderung  des  Vorsitzenden 
wurde  bekannt  gegeben,  daß  Vorstand  und  Vorstands- 
rat einstimmig  beschlossen  haben,  die  Grasbof- 
Denkmünze  den  beiden  Begründern  der  Dampf- 
turbinentechnik, Parsons-Glasgow  und  de  Laval- 
Stockholm,  zu  verleihen,  wozu  die  Versammlung  ein- 
stimmig ihre  Zustimmung  gab. 

Der  Vereinsdirektor  Baurat  Dr.  ing.  Peters- 
Berlin  erstattete  den  Geschäftsbericht.  Die  Zahl  der 
Mitglieder  beträgt  18400,  der  C'herschuß  der  Ein- 
nahmen über  die  Ausgaben  168500 Die  Qilfskasse 
gewährte  Unterstützungen  in  Höhe  von  14400.1,  das 
Vermögen  der  Pensionskasse  beträgt  66500«JP.  Die 
Arbeiten  am  Technolexikon  nehmen  eifrigen  Fortgang. 
Die  Studien,  die  den  überhitzten  Wasserdampf  und 
seine  Anwendung  bei  Dampfmaschinen  zum  Gegen- 
stand haben  und  zu  deren  Durchführung  Dr.  Bern  er 
vor  2 '/»  Jahren  in  den  Dienst  des  Vereins  deutscher 
Ingenieure  getreten  ist,  sind  ihrem  Abschluß  nahe. 
Ferner  wird  berichtet  über  die  Veranstaltung  eines 
Wettbewerbs  zur  Erlangung  einer  Vorrichtung  zum 
Messen  des  Winddrucks,  über  Patentwesenfragen, 
Vorschläge  zur  Reform  des  gewerblichen  Rechts- 
schutzes, über  allgemeine  polizeiliche  Bestimmungen 
über  die  Anlegung  von  Dampfkesseln,  Vorschriften 
über  Ausrüstung,  Konstruktion  und  Betrieb  von  Hoch- 
druckrohrleitungen usw.  Der  Verein  beschäftigt  gegen- 
wärtig 47  Beamte,  u.  a.  in  der  Redaktion  8  Ingenieure, 
19  Zeichner  und  (iehilfen. 

Den  ersten  Vortrag  hielt  (ieh.  Regierungsrat  Prof. 
v.  B  o  r  r  i  e  s  -  Cbarlottcnburg  über 

Schnell  betrieb  nuf  Hauptbahnen. 

|)er  Vortragende  wies  darauf  hin,  daß  die  elektrische 
Schnellbahn  Bich  im  allgemeinen  in  eisenbahntechni- 
soher  Beziehung  günstig  entwickelt  hat,  einzelne  Ein- 
richtungen aber  noch  weiterer  Ausbildung  bedürfen, 
um  sie  zu  einer  für  allgemeine  Verwendung  geeigneten 
Gestaltung  zu  bringen.  Er  schilderte  die  bei  den 
Schnellfahrtsversuchen  zwischen  Berlin  und  Zossen 
gemachten  Beobachtungen  über  den  Bahnbau,  den 
Stromverbrauch  in  seiner  Abhängigkeit  von  der  Ge- 
schwindigkeit, über  das  Schlingern  der  Wagen,  den 
Luftdruck,  das  Bremsen  usw.  Dann  zu  den  Dampf- 
lokomotiven übergeh,  nd,  hob  v.  Borries  hervor,  daß 
zahlreiche   Einzelfahrten   im   In-   und   Ausland,  bei 


denen  Geschwindigkeiten  von  140  km  und  mehr  er- 
reicht wurden,  gezeigt  haben,  daß  man  auch  mit  den 
jetzigen  Dampflokomotiven  unbedenklich  viel  rascher 
fahren  kann,  als  es  im  regelmäßigen  Dienst  geschieht* 
da  gut  gebaute  vier-  und  fiinfachsige  Lokomotiven  mit 
Drehgestellen  sich  auf  gut  liegenden  Geleisen  anch 
bei  diesen  Geschwindigkeiten  noch  mit  voller  Sicher- 
heit bewegen.  Indessen  ist  mit  einer  Durchschnitts- 
geschwindigkeit von  100  km  auf  günstigen  Strecken 
unter  den  gegenwärtigen  Verhältnissen  die  Grenze 
der  wirtschaftlichen  Leistungsfähigkeit  der  Dampf- 
lokomotive erreicht.  Der  Vortragende  erörtert  schließ- 
lich die  Frage,  ob  man  den  elektrischen  Betrieb  auf 
den  vorhandenen  Bahnen  einführen  oder  gleich  neue 
Schnellbahnen  bauen  soll,  die  sich  selbstverständlich 
sehr  teuer  stellen  und  den  vorhandenen  Bahnen  den 
Personenverkehr  größtenteils  entziehen  würden.  Er 
ist  der  Ansicht,  daß  der  zu  erwartende  Verkehr  Belbst 
auf  Linien  wie  Berlin  Hamburg  und  Berlin  Köln 
die  Anlage  besonderer  elektrischer  Schnellbahnen  nnr 
da  lohnen  wird,  wo  die  vorhandene  Bahn  durch  die 
übrigen  Züge  schon  so*  besetzt  ist,  daß  sie  für  den 
Schnellbetrieb  keinen  Raum  mehr  bietet.  Es  käme 
daher  in  jedem  Fall  darauf  an,  zu  prüfen,  ob  der 
Schnellverkehr  in  den  verbleibenden  Verkehr  der  lang- 
samen Personen-  und  Güterzüge  eingefügt  werden 
kann.    In  dem  zweiten  Vortrag  über 

Poesie  and  Technik 

zeigte  Geh.  Hofrat  v.  Eytb,  daß  auch  die  Technik 
ihre  Poesie  habe  und  diese  auch  nicht  unentdeckt  ge- 
blieben sei,  wie  manche  Gemälde  namhafter  Meister 
beweisen.  Auch  die  Skulptur  habe  der  Technik  Ge- 
stalten entlehnt,  besonders  wenn  sie  Darstellungen  des 
Muts,  der  Ausdauer  und  der  Männlichkeit  zu  verbild- 
lichen suche.  Dagegen  habe  die  deutsche  schöne 
Literatur,  abgesehen  von  Goethe  und  Schiller,  das 
Gebiet  der  modernen  Technik  in  auffälliger  Weise  ge- 
mieden. Anders  ist  dies  in  Amerika,  England  und 
Frankreich,  wo  hervorragende  Vertreter  der  Literatur, 
wie  beispielsweise  Whitman,  Kipling  und  Zola,  präch- 
tige Schilderungen  aus  dem  Gebiet  der  Technik  ge- 
geben haben.  Der  Vortragende  warnt  davor,  auf  den 
idealen  Gehalt  des  technischen  Schaffens  mit  Gleich- 
gültigkeit herabzusehen.  Selbst  den  Schein  der  Be- 
rechtigung solle  man  dem  törichten  Vorwurf  nehmen, 
als  ob  die  Technik  die  Welt  dem  Materialismus  zu- 
führe ;  ihre  Lebensaufgabe  sei,  nicht  der  Materie  zu 
dienen,  sondern  sie  zu  beherrschen. 

In  der  am  7.  Juni  in  der  Aula  der  Technischen 
Hochschule  zu  Darm  Stadt  abgehaltenen  Sitzung 
sprach  Geh.  Baurat  Prof.  Gutermuth  über 

Dampfturbinen. 

Der  Vortrag  umfaßte  in  klarer  Darstellung  alles, 
was  in  der  fachmännischen  Literatur  über  diesen 
Gegenstand  veröffentlicht  worden  ist. 

Die  Schlußsitzung  der  diesjährigen  Hauptversamm- 
lung, welche  wiederum  in  Frankfurt  stattfand,  wurde 
mit  einem  Vortrage  des  (ieh.  Regierungsrats  Professor 
Ried ler- Charlottenburg  über 

Großgasmaschlnen 

eröffnet.  Der  Vortragende  betonte  einleitend,  daß  es, 
uro  brauchbare  Großgasmaschinen  zu  erhalten,  nicht 
zulässig  sei,  die  Kleingasmaschine  einfach  proportional 
zu  vergrößern,  es  sei  vielmehr  erforderlich,  dabei  die 
Lehren  des  allgemeinen  Maschinenbaues  nicht  außer 
acht  zu  lassen.  Es  wurde  alsdann  die  Entwicklung 
der  Gaskraftmaschine  seit  den  sechziger  Jahren  des 
vorigen    Jahrhunderts    geschildert,    die  Verdienste 
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Lsnoirs  gewürdigt  und  schließlich  hervorgehoben, 
datt  Otto  durch  sein  Viertaktverfahren  am  erfolg- 
reichsten in  die  Entwicklung  der  Gasmaschine  ein- 
griffen hat  Riedler  schilderte  hierauf  die  Vorsöge  I 
der  Vieriaktmaschine  und  stellte  derselben  die  Zwei- 
Uktmaschine  mit  ihren  prinzipiellen  und  praktischen  ' 
Xachteilea  gegenüber.  Nach  seiner  Meinung  gehört 
die  Zukunft  der  doppeltwirkenden  Viertaktmaschine, 
während  die  Zweitaktmaschine  nur  ein  höchst  be- 
schränkt« Feld  Tür  ihre  Vervollkommnung  hat  und 
wirtschaftlich  tief  unter  der  Viertaktmaschine  steht, 
da  sie  50°/«  mehr  Gas  für  dieselbe  Kraftleistung 
ixinsprucht.  Die  Größengrenze  für  die  obengenannte 
Viertaktgasmaschine  liege  ebenso  wie  bei  Dampf- 
maschinen bei  etwa  6000  P.  S.  Bedingung  für  die  < 
illgeineine  Anwendung  der  Haschine  sei  die  voll- 
kommenste Kühlung  der  inneren  und  gangbaren  Teile; 
ferner  bedürfe  man  entweder  eines  billigen  Abgases 
*i«r  eines  Kraftgases  aus  billigen  und  billigsten 
Brennstoffen.  DieBes  bedinge  wiederum  die  Reinigung 
lies  (iases  von  Staub  und  flüssigen  Teerbestandteilen. 
Dm  Vortrag  folgte  eine  Debatte,  in  welcher  Fabrik- 
Wjiüer  Job.  Körting  und  Generaldirektor  Dr.  ing. 
v.  Oech e  1  h ä u s e r  das  Wort  ergriffen.  Den  letzten 
Vortrag  hielt  Ingenieur  P r e i ß  über  die  Landungs- 
kröcke  bei  Lome  im  Togogebiet. 


Deutsche  Bimsen- Gesellschaft. 

Die  Deutsche  Bunsen-Gesellschaftfür 

•  ige wandte  physikalische  Chemie  hielt  am 
12.  bis  15.  Mai  in  Bonn  ihre  elfte  Hauptversammlung 
il».   Der  Vonsitzende  Abg.  Dr.  H.  Böttinger  er-  i 
ifoete  die  Sitzungen  und  sprach  seine  Freude  über 
i:i  gastliche  Aufnahme  in  den  Räumen  des  Bonner 

1  leaischen  Instituts  aus.  Ihm  erwiderte  der  Direktor 
üs  Chemischen  Instituts  Professor  A  n  8  chütz.  Kr 
*i«  anf  die  zahlreichen  Beziehungen  hin,  die  zwischen  ' 

Mitgliedern  der  Bunsen-Gesellschaft  und  dem 
CbwnUcben  Institut  der  Universität  Bonn  beständen, 
md  erinnerte  an  die  Zeiten,  wo  hier  Kekule, 
Land o  1 1  und  van  t'Hoff  tätig  waren.  Der  Rektor 
i't  Universität  Geheimrat  v.  Bezold,  Oberbürger-  ! 
»««er  Spiritus  und  eine  Reihe  von  Vertretern  j 
>'*s  Behörden  und  Korporationen  hießen  die  Versamm- 
■ag  gleichfalls  willkommen.  Dr.  Böttinger  erstattete 
«dun  den  Geschäftsbericht.  Der  Verein  zählt  666  ! 
Vitglieder;  er  hat  die  Werke  Bunsens  neu  drucken 
Wd,  und  das  dreibändige  Werk  liegt  jetzt  vor.  Die 
'rcsellsehaft  ernannte  Sir  Henry  Roscoe  in  London, 
1  '«heim rat  Landolt  in  Berlin  und  Sir  William 
lliwsay  in  London  zu  Ehrenmitgliedern.  Für  den 
Km  des  Bansen-Denkmals  in  Heidelberg  sind  jetzt 
&  "00  .*  gezeichnet. 

Die  Reihe  der  Vorträge  eröffnete  Prof.  Dr.  B  a  k  h  u  i  s  - 
Ktoieboom  ans  Amsterdam,  der  über  die  An 
f t d d 9 n g  der  Phasenlehre  auf  die  Eisen- 
Kohlenstofflegierungen  sprach.  Ihm  folgte 
rV»f.  Hey  n  -  Charlottenburg  mit  seinem  Vortrage  über 
'^Härtung  des  Stahls  vom  physi  kaiisch  - 
°«aiischen    Standpunkt   aus  betrachtet, 

welchen  wir  noch  zurückkommen  werden.  Direktor 
üstbtaan- Berlin  zeigte  m etal  1  i s che s  Kalzium 

•  größeren  Mengen  vor ;  dasselbe  läßt  sich  leicht 
lirch  flektrolytische  Zersetzung  von  Kalziumsalzen 

niedriger  Temperatur    herstellen.*     Dr.  Wolf 
Her-  Mülhausen  i.  Eis.  sprach  über  die 

Passivität  der  Metalle. 
Wenn  Eisen  und  Stahl  als  Anode  in  einer  Lösung 
«  Nitriamnitrat  oder  anderen  löslichen  Nitraten  be- 
2i*  werden,  so  werden  sie  bekanntlich  in  kurzer 
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Zeit  „passiv",  d.  h.  sie  werden  nicht  mehr  von  den 
an  der  Anode  abgeschiedenen  Produkten  Sauerstoff, 
Ozon  usw.  angegriffen,  sondern  sie  verhalten  sich  wie 
eine  Platinelektrode ;  der  Sauerstoff  wird  wirkungslos 
entbunden.  Der  Vortragende  erklärte  diese  Verhält- 
nisse auf  Grand  der  Elektronentheorie.  Diese  Tat- 
sache der  Passivierung  des  Eisens  findet  eine  prak- 
tische Verwendung.  Nach  den  Mitteilungen  von  Prof. 
Chas.  F.  Burgeß  auf  der  vierten  Hauptversammlung 
der  American  Electrochemical  Society  läßt  Bich  obige 
Erfahrung  dazu  verwerten,  um  Messing,  Silber,  Blei,  ' 
Zinn,  überhaupt  alle  Metalle,  die  elektronegativer  sind 
als  Eisen,  von  einer  Eisen-  oder  Stahloberfläche  zn 
entfernen.  Das  Verfahren  wird  bereits  in  mehreren 
Fahrradfabriken  ausgeführt.  Nur  für  Nickel  ist  das 
Verfahren  nicht  anwendbar. 

Dr.  Sacknr- Berlin  berichtete  über  Untersuchun- 
gen, die  er  im  Auftrage  von  Geheimrat  Paul,  dem 
Direktor  des  Reichsgesundheitsamts,  bei  Zinn-Blei- 
legierungen ausgeführt  hat. 

Dr.  Gold  Schmidt- Essen  sprach  über  den 

Kutlienburg-Prozeß.  • 

Es  ist  dies  ein  neues  elektrisches  Verfahren  zur  Ge- 
winnung von  Eisen,  das  von  dem  Erfinder  Rutheuburg 
in  Amerika  bisher  nur  in  kleineren  Versuchsanlagen 
angewendet  wurde.  Als  Ausgangsmaterial  dient  ein 
Eisenerz,  das  hauptsächlich  aus  Eisenoxyduloxyd  be- 
steht. Das  Erz  wird  zerkleinert,  durch  Anwendung 
des  Magneten  konzentriert  und  von  erdigen  Bestand- 
teilen befreit.  Da  das  Erzpulver  im  Hochofen  nicht 
direkt  verhüttet  werden  kann,  hat  man  verschiedent- 
lich versucht,  dasselbe  zu  brikettieren;  Ruthenburg 
benutzt  folgendes  Verfahren  dazu:  Zwei  in  entgegen- 
gesetztem Sinne  sich  langsam  drehende  Walzen  befinden 
sich  in  geringem  Abstand  voneinander.  Zwischen  beide 
in  die  Mitte  fällt  von  oben  das  Erzpulver,  bildet  zwischen 
den  Walzen  eine  Verbindung  und  wird  durch  den  elek- 
trischen Strom  geschmolzen ;  es  fällt  dann  in  die  darunter 
befindliche  (irube.  Die  Reduktion  des  geschmolzenen 
Eisenerzes  erfolgt  durch  reduzierende  Gase,  die  man  dem 
herunterfallenden  Eisen  entgegenführt.  Die  Reduktion  ist 
vollkommen;  für  1  tErz  wenden 250 KW.-Std.  verwendet. 
Beigemischter  Schwefel  wird  im  Laufe  der  Operations- 
vorgänge entfernt,  dagegen  nicht  der  Phosphor. 

Es  sprachen  noch  Prof.  Dr.  Tarn  mann-  Göt- 
tingen über  Glasbildung  und  Entglasung  und 
Prof.  Matthesins- Charlottenburg  über  die  Ent- 
stehung der  Schlacken  in  hüttenmänni- 
schen Prozessen,  die  Konstitntion  der 
Schlacken  und  ihre  industrielle  Ver- 
wertung. Der  letztgenannte  Vortrag  wird  in  einer 
der  nächsten  Nummern  zum  Abdruck  gelangen. 


Verein  deutscher  Chemiker. 


Die  Hauptversammlung  fand  am  25.  und  2fi.  Mai 
in  Mannheim  statt.  Am  25.  wurden  u.  a.  das 
Stahlwerk  Mannheim  und  die  Maschinenfabrik 
Brown,  Bovert  &  Co.  besichtigt.  In  letzterer 
hatten  die  Teilnehmer  Gelegenheit,  die  für  die  Pariser 
Untergrundbahn  und  das  Elektrizitätswerk  Essen  be- 
stimmten lOOOOpferdigen  Dampfturbinen,  die  größten 
je  in  Europa  gebauten,  in  Arbeit  zu  sehen.  In  der 
Festsitzung  am  26.  dankt«  zunächst  der  Vereinsvor- 
sitzende Medizinalrat  Dr.  Merc  k  -  D  arm  st  ad  t  den 
Ehrengästen  für  ihr  Erscheinen.  Der  Vertreter  der 
Regierung,  Staatsminister  Dr.  Schenkel,  betonte  das 
Interesse,  welches  die  Regierung  in  allen  ihren 
Ressorts  an  der  Entwicklung  der  chemischen  Industrie 
und  an  dem  chemischen  Hochschulunterricht  nehme, 
und  sprach  die  Hoffnung  aus,  daß  es  der  Chemie  auch 

•  Vergl.  Seite  784  in  diesem  und  Seite  684  in 
vorigem  Heft. 


Digitized  by  Google 


788   Suhl  and  Eisen. 


24.  Jahrg.  Nr.  13. 


gelingen  möge,  ihre  Abgänge  wirtschaftlich  zu  ver- 
werten, damit  die  „Flüsse  fröhlich  und  rein  und  reich 
besetzt  mit  Fischen  dahinströmten",  ebenso  daß  die 
Gewinnung  von  Stickstoff  ans  der  Luft  sich  verwirk- 
lichen möge.  Weitere  Beghiüungen  entboten  Ober- 
bürgermeister Beck  namens  der  Stadt  Mannheim,  Oeh. 
Hofrat  Dr.  Bunte  als  Vertreter  der  Technischen 
Hochschule  Karlsruhe,  Direktor  Hof  mann  im  Auf- 
trag der  Handelskammer,  ferner  Vertreter  einer  Anzahl 
befreundeter  Vereine. 

Hierauf  folgten  die  Vortrage:  Hofrat  Dr.  Caro 
schildert«  die  „Entwicklung  der  chemischen  Industrie 
in  Mannheim -Ludwigshafen",  Oeh.  Hofrat  Prof.  Dr. 
Engler •  Karlsruhe  sprach  über  „Chemische  Aktivi- 
tät und  Radioaktivität". 

In  der  geschäftlichen  Sittung  am  Nachmittag  be- 
schäftigte man  sich  hauptsächlich  mit  Standesfragen. 
Die  Debatte  drehte  sich  um  die  Gebühren  der  chemi- 
schen Sachverständigen,  um  die  Stellung  und  Beauf- 
sichtigung der  öffentlichen  Chemiker,  für  die  man 
chemisch  gebildete  Beamte  beansprucht  Zur  Fraije 
der  Zulassung  von  Ausländern  an  deutschen  Hoch- 
schulen wurde  eine  Resolution  angenommen,  daß  die 
Ausländer  nur  dann  zum  Studium  an  deutschen  Hoch- 
schulen zugelassen  werden  sollten,  wenn  sie  eine 
Vorbildung  nachweisen  könnten,  welche  der  der 
deutschen  Studenten  entspreche  und  sie  befähige,  in 
ihrem  Heimatland?  an  einer  Hochschule  zu  studieren. 
Weiter  seien  Plätze  in  Laboratorien  und  bei  prak- 
tischen Übungen  ihnen  nur  insoweit  zuzubilligen,  als 
diese  Plätze  nicht  von  deutschen  Studenten  beansprucht 
würden.  Dr.  Fried.  Fisch  er- Göttingen  wurde 
zum  Ehrenmitglied  ernannt. 


Verein  für  die  bergbaulichen  Interessen 
im  Oberbergamtsbezirk  Dortmund. 


Der  auf  der  Hauptversammlung  des  Vereins  am 
18.  Juni  von  dem  geschäftsführenden  Vorstandsmitglied 
Bergmeister  Engel  auszugsweise  erstattete  Bericht 
über  die  Vereinstätigkeit  enthält  u.  a.  eine  ver- 
gleichende Übersicht  Uber  die  Wagengestellung  im 
Jahre  1903  und  im  laufenden  Jahre.  Danach  hat  der 
Versand  an  Kohlen.  Koks  und  Briketts  in  den  drei 
wichtigsten  preußischen  Kohlen  bezirken :  Ruhr,  Ober- 
schlesien  und  Saar,  bis  zum  15.  Juni  d.  J.,  verglichen 
mit  demselben  Zeitraum  des  Vorjahres,  betragen: 


Kühr- 

Ob«r»cil«*. 

8»«r- 

kobleo- 

KohUn- 

kohlen- 

basirk 

tttiirk 

beiirk 

I.  Jan.  bis  15.  Juni  1904 

2588090 

771245 

421327 

4-  gegen  denselben  Zeit- 

raum des  Vorjahres: 

in  abs.  Zahlen  .  .  . 

176231 

20443 

17018 

in  Prozenten    .  .  . 

7,8 

2,7 

4,8 

Eine  ferner  in  dem  Bericht  enthaltene  Aufstellung 
ergibt,  daß  die  Hauptbahnen  in  den  östlichen  Pro- 
vinzen in  den  letzten  22  Jahren  um  nahezu  600km,  in 
den  westlichen  nur  um  159,48  km  zugenommen  haben. 
Noch  viel  bedeutender  ist  das  Anwachsen  der  Neben- 
bahnen in  den  Ostprovinsen,  indem  deren  Länge  um 
mehr  als  6000  km  zugenommen  hat,  während  in  den 
Westprovinzen  der  Zuwachs  nur  3311,78km  beträgt. 
Vorzugsweise  sind  es  die  Nebenbahnen  mit  ihrem 
schwachen  Verkehr,  die  der  Alimentierung  noch 
längere  Zeit  nach  ihrer  Fertigstellung  bedürfen.  Das 
Verhältnis  von  Hauptbahnen  zu  Nebenbahnen  in  ganz 
Preußen  hat  sich  in  den  letzten  22  Jahren  außer- 
ordentlich zugunsten  der  Nebenbahnen  verschoben, 
und  da  diese  wiederum  vorzugsweise  in  den  Ostpro- 
vinzen sich  befinden,  so  erhellt  daraus  aufB  deutlichste, 


daß  dem  Osten  aus  allgemeinen  Staatsmitteln  —  ohne 
daß  die  Westprovinzen  dagegen  Einspruch  erhöbe« 
hätten  —  eine  wesentliche  Verstärkung  seiner  wirt- 
schaftlichen Rüstung  zuteil  geworden  ist. 

Auch  sind  nach  der  Statistik  des  Reicheeisenbahn- 
amtes zur  Schaffung  dieser  Nebenbahnen  von  den 
Interessenten  keine  irgendwie  erheblichen  Zuschüsse 
geleistet  worden.  Insgesamt  sind  nämlich  ä  fonds 
perdn  gezahlt  180,7  Millionen  Mark,  einschließlich 
des  Wertes  der  kostenlos  üborlaasenen  Grundstücke, 
während  das  gesamte  Anlagekapital  der  preußisch- 
hessischen Bannen  8359,8  Millionen  Mark  beträgt. 
Wenn  auch  die  Baukosten,  die  im  Durchschnitt  für 
das  ganze  preußisch-hessische  Staatsbahnneta  nach 
derselben    Statistik    255800  M  für  das  Kilometer 

'  betragen,  für  die  Nebenbahnen  mit  weniger  Kunst- 
bauten und  weniger  Retriebsausrüstung  geringer  sein 
mögen,  so  ergibt  sich  doch  ohne  weiteres  aus  der  Be- 
trachtung dieser  Zahlen,  welch  ungeheure  Aufwen- 
dungen für  die  wirtschaftliche  Hebung  des  Ostens 
gemacht  worden   sind.    Die  Unterstützung  und  Ans- 

|  gestaltuug  der  bevorstehenden  Kanalvorlage  bedeutet 
danach  für  die  Vertreter  des  Ostens  nur  die  teilweise 
Abtragung  einer  durch  weitgehendes  Entgegenkommen 

i  entstandenen  Verpflichtung. 

Nach  Erstattung  des  Geschäftsberichts  erörterten 
Geheimer  Bergrat  Dr.  Weidtman  als  Referent  und 
ßergwerksdirektor  D r.  Haßlacher  als  Korreferent 
die  Zechenverschmelzungen  und  schlugen  folgenden 
Beschlußantrag  vor,  der  einstimmig  angenommen  wurde : 
Die  Generalversammlung  des  Vereins  für  die 
bergbaulichen  Interessen  im  Oberbergamtsbezirk  Dort- 

I  mund  ist  hinsichtlich  der  Zechenfusionen  einstimmig 

I  zu  der  Überzeugung  gelangt,  daß  bei  dem  starken 
Begehr  nach  Arbeitskräften  im  Bergbau  kein  Arbeiter 
Einbuße  an  Beschäftigung  durch  die  Stillegungen  hat 
zu  erleiden  brauchen,  und  daß  auch  für  die  angeses- 
senen Bergarbeiter  bergmännische  Arbeitsgelegenheit 
auch  ohne  die  Notwendigkeit  eines  Wechsels  der 
Wohnstätte  sich  bietet,  daß  damit  die  behaupteten 
erheblichen  Schädigungen  zahlreicher  Gemeinden  nicht 
zu  befürchten  sind,  im  übrigen  aber  jede  industrielle 
Gemeinde  gegenüber  den  ihr  durch  die  Industrie  zu- 
wachsenden Vorteilen  auch  mit  der  Möglichkeit  des 
Eingehens  einzelner  steuerlicher  Quellen  rechnen  muß, 
daß  danach  die  Klagen,  soweit  nicht  überhaupt  unbe- 

§ rundet,  jedenfalls  maßlos  übertrieben  sind.  Die 
eneralversammlung  bedauert  aufs  lebhafteste,  daß  hei 
der  Erörterung  dieser  Angelegenheit  in  völlig  agita- 
torischer Weise  Bevölkerungskreise  teilgenommen 
haben,  bei  welchen  eine  ruhige  nnd  sachliche  Er- 
wägung der  Frage  erwartet  werden  durfte.  Die 
Generalversammlung  verwahrt  sich  deshalb  aufs 
nachdrücklichste  dagegen,  daß  unter  dem  Drucke  der 
entstandenen  Erregung  Maßnahmen  der  Verwaltung; 
oder  Gesetzgebung  in  die  Wege  geleitet  werden, 
welche  einen  mit  unserer  Rechtsordnung  unvereinbaren 
Eingriff  in  die  Unverletzlichkeit  des  Eigentums  dar- 
stellen. 

American  Electrochemical  Society. 


Die  fünfte  Generalversammlung  der  American 
Electrochemical  Society,  an  der  etwa  100  Personen 
teilnahmen,  fand  am  7"  bis  9.  April  in  dem  Geb&ude 
der  Columbian  University  zu  Washington  statt.  Die 
erste  Sitzung  wurde  von  dem  Präsidenten  der 
Columbia- Universität  C.  W.  Needham  mit  einer 
Begrüßungsrede  eröffnet,  in  welcher  er  darauf  hin- 
wies, daß  Washington  eine  Art  von  Schalttafel  bilde, 
mittels  welcher  man  mit  allen  Teilen  des  Landes  nnd 
selbst  der  Welt  in  Verbindung  treten  könne.  Er 
Bprach  alsdann  von  der  Elektrochemie  als  einer  der 
hervorragendsten   Wissenschaften    nnd  rahmte  die 
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Wichtigkeit,  die  dieselbe  für  du  Gebiet  der  Arbeits-  | 
enparung  und  die  materielle  Kultur  der  Menschheit 
obtrhupt  gewonnen  habe.  Hierauf  verlas  der  Sekretär 
der  Gesellschaft  C.  J.  Reed  den  Geschäftsbericht, 
ua  dem  hervorgeht,  daß  im  verflossenen  Jahr  196  Mit- 
glieder eingetreten  sind  and  die  Gesamtzahl  derselben 
skh  jetzt  anf  700  stellt.  Die  Abrechnung  des  Schatz- 
meisters ergibt  seit  Gründung  der  Gesellschaft  einen 
fberschnß  von  1652,52  i;  außerdem  verfügt  dieselbe 
y>eh  ober  den  Frenxel- Preis  im  Betrage  von  250  $, 
welcher  für  die  beste  Arbeit  auf  dem  Gebiete  der  i 
lelteoen  Metalle  verliehen  werden  soll.  Der  Präsident  i 
bemerkte  hierzu,  daß  um  diesen  Preis  noch  kein 
Wettbewerb  stattgefunden  hat.   Die  nächste  General-  ! 
.rrsmamlnng  soll  im  Anschluß  an  den  „International  ' 
□ectric&l  Congress"  in  St  Louis  im  September  statt- 
finden. Mit  der  Generalversammlung  war  eine  größere 
Reihe  technischer  Ausflöge  sowie  auch  gesellscbaft-  \ 
lieber  Veranstaltungen  verbunden;  unter  letzteren  sei 
der  Empfang  bei  dem  Präsidenten  der  Vereinigten 
M<ut«n  Roose  v  elt  im  „Weißen  Hause"  besonders  I 
erwihnt  Von  den  wissenschaftlichen  Vorträgen  bietet 
derjenige  von  Professor  C.  F.  Burgess  und  C.  Harn- 
buechen  von  der  Universität  zu  Wisconsin  über 

Elektrolytbcheg  Eliten 

fü  den  Eisenhuttenmann  ein  besonderes  Interesse  und 
t*  sei  tos  demselben  folgendes  wiedergegeben : 

In  letzter  Zeit  hat  man  der  Verwertung  der  elek- 
trischen Energie  in  der  Metallurgie  des  Eisens  große 
Ufmerksamkeit  zugewendet,  und  einige  bei  den  be- 
Trtfenden  Versuchen  erreichte  Resultate  scheinen  tat- 
Mchlich  für  die  Praxis  von  Bedeutung  zu  werden. 
Die  meisten  bisher  vorgenommenen  Versuche,  bei  denen  j 
es  sieh  um  Umwandlung  der  elektrischen  Energie  in  j 
Wirme  bandelte,  betrafen  Schmelz-  und  Reduktion»-  j 
»erfahren .   Daß  die  elektrolytische  Wirkung  ebensogut  1 
rie  die  elektrothermische  verwertet  werden  könnte,  : 
Kseist  nicht  ernst  genommen  worden  zu  sein,  da  man 
illremein  glaubte,  daß  die  mit  dem  Niederschlagen 
i*s  Eisens  verbundenen  Schwierigkeiten  derartige  sind, 
M  eine  elektrolytische  Gewinnung  desselben  auf 
iidutrieller  Basis    vollkommen   ausgeschlossen  sei. 
Duth  die  im  Laboratorium  für  angewandte  Elektro- 
«bemie  an  der  Universität  von  Wisconsin  in  letzter 
Zeit  angestellten  Untersuchungen  ist  jedoch  festgestellt 
•«den,  daß  elektrolytisches  Eisen  in  solchen  Quanti- 
täten nod  bei  so  niedrigen  Produktionskosten  gewonnen 
»erden  kann,  daß  dies  Verfahren  sowohl  in  wirtschaft- 
licher als  auch   in  wissenschaftlicher  Hinsicht  all- 
rtaeines  Interesse  beanspruchen  darf. 

Bei  einer  Durchsicht  der  zugänglichen  Literatur 
Aer  diesen  Gegenstand  muß  man  zu  der  Ansicht  ge- 
-ugen,  daß  das  Niederschlagen  des  Eisens  große 
^vierigkeiten  verursacht,  und  daß  es  nur  wenige 
Usingen  gibt,  aus  denen  es  elektrolytisch  gefällt 
vtrden  kann.  Man  nahm  an,  daß  ein  den  gestellten 
iMorderungen  genügender  Niederschlag  sich  nur  mit 
mit  niedriger  Stromuichte  und  bei  einer  sehr  langsam 
^l^nden  Fällung  des  Metalls  erzielen  lasse.  In  der 
tam  hat  elektrolytisches  Eisen  bis  jetzt  nur  in  der 
•nlTsnoplastik  und  bei  Herstellung  von  Stempeln 
wie  rar  Untersuchung  der  Eigenschaften  des  reinen 
letalis  Verwendung  gefunden.  Die  Härte  des  elektro- 
welche  dasselbe  für  Zwecke  der 
'liTiaoplastik  besonders  geeignet  macht,  ist  auf  den 
'^geschlossenen  Wasserstoff  zurückzuführen,  welcher 
;nktisch  die  einzige  Verunreinigung  darstellt.  Tat- 
«Alich  wird  gewöhnlich  die  Bezeichnung  elektro- 
'^srbes  Eisen  als  gleichbedeutend  mit  chemisch  reinem 
£nei  betrachtet.  In  welcher  Weise  der  Wasserstoff 
»«  dem  Metall  festgehalten  wird ,  darüber  ist  man 
-«i  im  Zweifel.  Einige  sind  der  Ansicht,  daß  der-  I 
•ihr  lieb  im  Eisen  einfach  in  kondensiertem  oder 
•*frimiertem  Znstande  befinde:  andere  dagegen  be-  ] 


haupten,  daß  er  mit  dem  Eisen  eine  bestimmte  Ver- 
bindung bildet  Das  Eisen  vermag  von  diesem  Gase 
Mengen  aufzunehmen,  welche  das  Mehrhundertfache 
vom  Volumen  des  Metalls  betragen;  durch  Erhitzen 
kann  es  fast  gänzlich  davon  befreit  werden.  Einige 
Forscher  haben  gefunden,  daß  elektrolytisches  Eisen 
Kohlenstoff  in  merklichen  Mengen  enthält,  während 
andere  die  Beobachtung  gemacht  haben,  daß  kein 
Kohlenstoff  darin  enthalten  ist.  Dr.  John  A.  Mathews 
behauptet,  daß  „reines"  Eisen  zu  den  seltenen  Me- 
tallen gezählt  werden  kann;  tausende  Tonnen  Eisen 
mit  Verunreinigungen  von  einem  Bruchteil  eines  Pro- 
zents aufwärts  würden  jährlich  gewonnen,  aber  nicht 
ein  einziges  Pfund  reines  Eisen  sei  bis  jetzt  mittels 
der  üblichen  Schmelzprozesse  erzeugt  worden.  Unter 
„rein"  verstehen  wir  den  Begriff,  wie  er  bei  der  Ge- 
winnung von  Edelmetallen  in  bezug  auf  Reinheit  auf- 

! refaßt  wird,  oder  wie  man  ihn  für  das  beste  elektro- 
ytische  Kupfer  und  Nickel  gebraucht  Ebenso  wie 
reines  Eisen  eine  chemische  Seltenheit  ist,  so  auch 
eine  Legierung,  welche  nur  Eisen  und  Kohlenstoff 
enthält  In  der  Praxis  finden  wir  wenigstens  vier 
andere  feste  Körper  in  sämtlichen  Stahlsorten  vor, 
nämlich  Mangan,  Silizium,  Schwefel  und  Phosphor. 

Burgess  und  Hambuechen  haben  seit  länger 
als  zwei  Jahren  fortdauernd  Versuche  angestellt,  um 
die  für  das  Niederschlagen  von  Eisen  auf  elektro- 
lytischem Wege  geeigneten  Bedingungen  festzustellen. 
Ihr  Bestroben  war  zunächst  darauf  gerichtet,  wenn 
möglich  reines  Eisen  in  entsprechenden  Mengen  und 
mit  geringen  Produktionskosten  zu  erzengen,  welches 
ein  für  die  Erforschung  seiner  Eigenschaften  brauch- 
bares Material  liefert  Da  die  Untersuchungen  sich 
fast  ausschließlich  in  dieser  Richtung  erstreckten,  so 
sind  die  Beobachtungen,  welche  in  bezug  auf  die 
physikalischen  und  chemischen  Eigenschaften  des  ge- 
wonnenen Produktes  gemacht  wurden,  keineswegs  er- 
schöpfend; tatsächlich  sind  sie  nur  als  Vorbereitung 
für  die  umfassenden  Forschungen ,  welche  hoffentlich 
in  Zukunft  bald  angestellt  werden,  zu  betrachten. 
Diese  provisorischen  Arbeiten  bestanden  zunächst  in 
der  Untersuchung  der  verschiedenen  elektrolytischen 
Substanzen,  welche  voraussichtlich  dabei  in  Frage 
kommen  dürften;  von  diesen  wurden  wieder  die  am 
geeignetsten  erscheinenden  als  Basis  für  weitere  Ver- 
suche ausgewählt.  Es  wäre  überflüssig,  hier  die  vielen 
Hundert  Versuche,  die  erfolglos  waren,  anzuführen, 
noch  die  Schwierigkeiten  zu  erwähnen,  welche  zu  be- 
seitigen waren.  Die  Arbeit  war  eine  sehr  zeitraubende, 
da  viele  Versuche  Tage,  ja  selbst  Wochen  erforderten, 
ehe  man  entsprechende  Schlüsse  ziehen  konnte.  Es 
wurde  eine  grobe  Anzahl  von  Eisensalzen  probiert, 
und  die  Wirkung  bei  Verschiedenheit  der  Stärke  der 
Lösungen,  Stromdichte,  Temperatur,  Bewegung  der 
Elektrolyten  und  noch  mehrere  andere  Faktoren  beob- 
achtet. A1b  Resultat  dieser  Arbeiten  ist  zu  erwähnen, 
daß  Ferrosulfat  mit  einem  gewissen  Zusatz  von  Am- 
moniumsulfat die  günstigsten  Resultate  ergab. 

Das  Verfahren,  wie  es  in  kleinem  Maßstäbe  aus- 
geführt wurde,  war  folgendes.  Der  Elektrolyt  bestand 
aus  Ferro-  und  Ammoniumsulfat,  die  Stromdichte  an 
der  Kathode  betrug  6  bis  10  Ampere  a.  d.  Quadrat- 
fuß (engl.)  der  Kathodenoberfläche  und  an  der  Anode 
eine  Kleinigkeit  weniger,  die  elektromotorische  Kraft 
jeder  Zelle  ist  nur  wenig  unter  1  Volt,  die  Temperatur 
des  Elektrolyten  etwa  SO"  ('.,  die  Anoden  bestanden 
aus  gewöhnlichen  Schmiedcisen-  und  Stahlsorten.  Die 
Kathoden,  auf  denen  sich  das  Eisen  niederschlug, 
waren  aus  von  Rost  gereinigten  dünnen  Eisenblechen 
hergestellt.  Die  grollte  Schwierigkeit  lag  darin,  einen 
dicken  Niederschlag  von  Eisen  zu  erhalten.  Während 
man  das  bereits  früher  Bekannte  bestätigt  fand,  daß 
es  nämlich  eine  beträchtliche  Anzahl  Bedingungen 
gibt  unter  welchen  Eisen  gleichmäßig  und  dicht  einige 
Stunden,  vielleicht  auch  mehrere  Tage  lang  nieder- 
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geschlagen  werden  kann,  waren  die  weiteren  Versuche 
anfangs  durchaus  nicht  ermutigend;  bald  bedeckte  sich 
diu  Oberfläche  mit  Grübchen  oder  wnrde  rauh ,  bald 
kräuselte  sich  der  Niederschlag  derart,  daß  man  die  Arbeit 
unterbrechen  und  von  neuem  beginnen  mußte.  All- 
mählich führte  man  Verbesserungen  ein,  und  schließ- 
lich war  es  möglich,  den  Prozeß,  ohne  die  Kathoden 
zu  ersetzen,  vier  Wochen  lang  fortzuführen.  Nach 
Ablauf  dieses  Zeitraums  besaß  die  Kathode  eine  Stärke 
von  Zoll  (19  mm),  die  Oberfläche  war  dabei  so 
rauh  und  mit  Knötchen  besetzt,  daß  es  nicht  angebracht 
erschien,  das  Verfahren  noch  weiter  fortzusetzen.  Die 
Niederschlags  Wirkung  des  StromeB  betrug  fast  100  °/o, 
d.  h.  man  erhielt  einen  Niederschlag  von  1  g  f.  d. 
Amperestunde;  mit  einer  elektromotorischen  Kraft  von 
1  Volt  erhielt  man  ungefähr  2,2  Pfund  Eisen  (1  Pfund 
=  458  g)  i.  d.  Kilowattstunde.  Da  sämtliche  Faktoren, 
welche  die  Produktionskosten  bei  Versuchen  in  großem 
Maßstabe  bedingen,  nicht  genau  nach  den  aus  Ver- 
suchen in  kleinem  Maßstabe  erhaltenen  Resultaten  be- 
stimmt werden  können,  ist  es  unmöglich,  hiernach  auch 
die  Betriebskosten  zu  berechnen. 

Während  der  letzten  sechs  Monat«  sind  drei 
Elektrolysiergefäße  fast  ununterbrochen  im  Betrieb  ge- 
wesen ,  die  Abmessungen  derselben  sind  20  X  88  > 
88  cm.  Dieselben  enthalten  zwei  Anoden  und  eine 
Kathode.  Die  in  diesen  Gefäßen  erhaltenen  Kathoden 
wiegen  etwa  20  Pfund  (engl.)  und  bilden  vielleicht  die 
größten  Stücke  elektrolvtischen  Eisens,  welche  bis  jetzt 
überhaupt  erzielt  wurden.  Die  gesamte  Menge  von 
Metall,  welche  man  bei  allen  bisher  vorgenommenen 
Versuchen  gewonnen  hat,  beläuft  sich  anf  etwa  eine 
halbe  Tonne. 

Ein  zwei  Monate  dauerndes  Verfahren  wendete 
man  an,  um  den  Grad  der  Zersetzung  des  Elektrolyten 
festzustellen,  und  gelangte  dabei  zu  dem  Resultat,  daß 
die  Elektrolytlösung  ohne  große  Ausgaben  in  guter 
Verfassung  gehalten  werden  kann.  Man  darf  daher 
vielleicht  annehmen,  daß  die  Kosten  für  die  Rath 
nation,  abgesehen  von  den  feststehenden  Ausgaben  für 
die  Anlage,  bei  80  Dollar  f.  d.  KW.- Jahr  noch  nicht 
'/•  Cent  (etwa  2  Pfg.)  ausmachen  würden,  ein  Betrag, 
welcher  die  zur  Raffination  von  Rupfer  erforderlichen 
Kosten  nicht  wesentlich  überschreiten  würde.  Ent- 
sprechen diese  Zahlen  tatsächlich  der  Wirklichkeit, 
so  ist  die  Frage,  ob  das  elektrolytische  Eisen  sich 
mit  Nutzen  wird  verwerten  lassen  oder  nicht,  von  der 
Verwendbarkeit  des  raffinierten  Metalls  abhängig; 
hierfür  sind  die  Eigenschaften  des  gewonnenen  Pro- 
dukts maßgebend,  deren  wichtigste  die  Reinheit  ist. 
Obgleich  die  Versuche  mehr  dahin  zielten,  ein  mög- 
lichst dichtes  Produkt,  als  ein  solches  mit  einem  hohen 
Grad  von  Reinheit  zu  erhalten,  zeigten  die  angestellten 
Analysen  doch  eine  Reinheit  von  mehr  als  99,9  °/o. 
Man  konnte  keine  Spur  von  Kohlenstoff  entdecken, 
und  auch  Silizium,  Mangan  sowie  andere  sonst  im 
Eisen  vorkommende  Verunreinigungen  schienen  nicht 
vorhanden  zu  sein.  Die  einzige  Beimengung,  welche 
man  feststellte,  war  Wasserstoff,  welcher  in  merklichen 
Quantitäten  in  dem  in  den  Elektrolysiergefäßen  er- 
haltenen Metall  vorhanden  war.  Dieser  gasförmige 
Körper  im  Verein  mit  seinen  physikalischen  und  chemi- 
schen Eigenschaften  beeinflußt  geradezu  in  überraschen- 
der Weise  die  physikalischen  Eigenschaften  des  Metalls. 
Der  Wasserstoff  läßt  sich  fast  ganz,  wenn  nicht  voll- 
ständig, durch  Erhitzen  bis  zur  Weißglut  entfernen, 
indem  man  mit  der  Erhitzung  unter  100»  C.  beginnt 
und  dieselbe  schnell  auf  eine  Temperatur  unter  Rot- 
glut bringt.  Man  beobachtete  dabei,  daß  elektrolyti- 
sches Eisen  in  einem  Thomsonschen  Schweißapparat 
oder  selbst  in  einem  Bunsenbrenner  den  Wasserstoff 
so  schnell  abgab,  daß  dieser  sich  entzündete  und  auch 
dann  noch  weiterbrannte,  nachdem  die  Heizquelle  ent- 
fernt war,  wobei  das  Eisen  ein  Aussehen  zeigte,  als 
ob  man  es   in  Alkohol  getaucht   und  letzteren  dann 


angezündet  hätte.  Das  Wasserstoff  enthaltende  Eisen 
ist  so  hart,  daß  es  sich  nur  schwer  feilen  und  sägen 
läßt,  dabei  aber  so  spröde,  daß  es  mit  einem  kräftigen 
Himmerschlag  in  Stücke  zertrümmert  werden  kann. 
Nach  dem  Ausfreiben  des  Waaserstoffgaaes  wird  es 
weicher  und  nach  dem  Erhitzen  bis  zur  Schweißhitze 
nimmt  es  in  bezug  auf  Schmiedbarkeit  und  Zähigkeit 
dem  schwedischen  Eisen  ähnliche  Eigenschaften  an. 
Das  Eisen  läßt  sich  beim  Erhitzen  im  Schmiedefeuer 
ohne  weiteres  schweißen  und  in  jede  beliebige  Form 
schmieden ;  es  wurden  verschiedene  Probestücke  auf 
diese  Weise  hergestellt.  Bei  einer  solchen  Bearbeitung 
werden  jedoch  Verunreinigungen  eingeführt,  und  zwar 
ergaben  die  Analysen  einen  sehr  geringen  Gehalt  an 
Kohlenstoff.  Die  Kathoden,  welche  19  mm  stark  waren, 
hatten  eine  so  ranhe  Oberfläche,  daß  sie  sich  nicht 
zufriedenstellend  zn  Blech  walzen  ließen,  obgleich  es 
nicht  ausgeschlossen  ist,  daß  nach  dieser  Richtung 
hin  noch  \  erbesserungen  erzielt  werden  können,  welche 
die  Herstellung  glatter  Oberflächen  ermöglichen.  Der 
Niederschlag  hängt  so  lose  an  den  eingehängten 
Kathodenblechen,  daß  er  sich  ablösen  läßt. 

Viel  Zeit  und  Mühe  verursachten  auch  die  Ver- 
suche, elektrolytisches  Eisen  ohne  gleichzeitige  Ver- 
unreinigung des  letzteren  zu  schmelzen.  Die  hier  sich 
ergebenden  Schwierigkeiten  sind  ganz  erheblich  wegen 
der  erforderlichen  hohen  Temperatur  und  der  chemi- 
schen Verwandtschaft,  welche  das  Eisen  unter  diesen 
Verhältnissen  für  viele  Körper  besitzt.  Der  Schmelz- 
punkt, des  reinen  Eisens  scheint  sehr  nahe  demjenigen 
des  Platins  zu  liegen,  obwohl  die  wirkliche  Schmelz- 
temperatur ans  Mangel  an  geeigneten  Meßapparaten 
noch  nicht  bestimmt  worden  ist. 

Es  wurden  für  die  Versuche  verschiedene  Modelle 
elektrischer  Öfen  konstruiert,  von  denen  ein  Ofen  der 
Induktortype  zur  Verhinderung  der  Einführung  des 
Kohlenstoffs  am  geeignetsten  schien.  Einigermaßen 
befriedigende  Resultate  erhielt  man  durch  Erhitzen 
eines  Schmelzfluß-Elektrolyten  zwischen  Graphitelek- 
troden auf  geeignete  Temperatur  und  Einführung  des 
Metalls  in  ein  die  Schmelze  enthaltendes  Bad.  Daa 
auf  diese  Weise  erhaltene  Metall  ist  zäh  und  hämmer- 
bar, während  es  einen  groben  kristallinischen  Bruch 
besitzt.  Die  chemische  Verwandtschaft,  welche  das 
Eisen  für  Kohlenstoff  besitzt,  ist  daraus  ersichtlich, 
daß  es  in  einem  Graphit-Schmelztiegel  ohne  weiteres 
geschmolzen  werden  kann,  während  ein  Schmelztiegel 
aus  einem  Silikat,  welches  auf  eine  bedeutend  höhere 
Temperatur  erhitzt  wird,  schmilzt,  ehe  das  Eisen  zu 
schmelzen  beginnt.  In  ersterem  Fall  erzeugt  die  Ab- 
sorbierung von  Kohle  eine  leicht  schmelzbare  Eisen- 
legierung. 

Weitere  Versuche  haben  gezeigt,  daß  die  Hyste- 
resis,   Permeabilität  und  der  elektrische  Widerstand 
des  elektrolytischen  Eisens  in  hohem  Grade  von  der 
Menge  des  in  demselben  enthaltenen  Wasserstoffs  ab- 
hängig ist.    Es  wurde  ein  Eisenring  in  einer  solchen 
Form  niedergeschlagen,  daß  sich  nach  der  Ewingachen 
Methode  eine  Hysteresis-  und  PermeabilitäUkurve  fest- 
stellen ließ.    M*an  fand,  daß  beim  Erhitzen  in  kochen- 
dem Wasser  die  Hysteresis  mehrere  Hundert  Prozent 
herabsank.   Bei  weiterem  Erhitzen  im  Ölbad  bis  200°  C. 
nahm  dieser  Wert  noch  mehr  ab,  jedoch  in  geringerem 
Grade  als  bei  der  ersten  Erhitzung;  bei  einem  Ver- 
such, die  Hitze  bis  auf  500°  C.  zu  steigern,  zerbrach 
der  Ring,  und  eine  weitere  Fortsetzung  des  Versuchs 
mußte  daher  aufgegeben  werden.    Einige  Probestücke 
geschmiedeten  Eisens  haben  Werte  für  die  Permea- 
bilität ergeben,  welche  denen  schwedischen  Eisens  mit 
höchster  Permeabi  lität  gleichkommen,  jadiesesogarüber- 
treffen.  Andere,  scheinbar  unter  denselben  Bedingungen 
hergerichtete  Probestücke  zeigten  bei  weitem  ungünsti- 
gere Resultate,  so  daß  es  noch  nicht  zulässig  iBt,  in 
bezug  auf  die  magnetischen  Eigenschaften  des  elektro- 
lytischen Eisens  bestimmte  Schlüsse  zu  sieheu. 
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Nachdem  man  nachgewiesen  hat,  daß  es  möglich 
ot  elektroljtischea  Eisen  mit  niedrigen  Produktions- 
kosten n  erhalten,  so  ergibt  sich  naturgemäß  die 
Frage,  für  welche  Zwecke  sich  dasselbe  wohl  ver- 
werten lasse.  Am  allernächsten  liegt  nun  der  Gedanke, 
dtfi  das  Eisen  in  Anbetracht  seiner  Reinheit  als  Basis 
für  Untersuchungen  der  Eigenschaften  von  Eisen  nnd 
»einer  Legierungen  dienen  kann.  Die  Untersuchungen, 
i Acht  die  Feststellung  des  Einflusses  der  verschiedenen 
mit  Eisen  legierten  Metalle  in  bezug  auf  die  elek- 
trischen Eigenschaften  zum  Zweck  hatten,  haben  zu 
keitem  befriedigenden  Ergebnis  geführt  wegen  der 
Anwesenheit  von  Verunreinigungen,  welche  die  Ein- 
Wirkung  des  zn  untersuchenden  Körpers  beeinträchtigen 
«ier  verdecken.  Benutzt  man  dagegen  reines  Eisen, 
*o  können  Legierungen  von  einer  bestimmten  Zu- 
sammensetzung hergestellt  werden,  wodurch  derartige 
t'ntersuchnngen  sich  einfacher  gestalten.  Falls  nicht 
die  Beseitigung  der  Schwierigkeiten,  welche  sich  hei 
der  Bearbeitung  des  elektrolytischen  Eisens  infolge 
•einer  Rauheit  ergeben,  allzu  große  Kosten  verursacht, 
so  dürfte  dasselbe  mit  den  gewöhnlichen  Qualitäten 
des  Handelseisens,  welche  für  verschiedene  Zwecke 
verwertet  und  für  3  Cent  und  mehr  das  Pfund  (engl.) 
verkauft  werden,  erfolgreich  in  Mitbewerb  treten  können. 

Elektrolytisches  Eisen  bietet  selbstverständlich 
du  Mittel  zur  Herstellung  chemisch  reiner  Eisenver- 
bindongen  und  Anfertigung  von  Normallösungen  für 
die  Analysen  in  den  chemischen  Laboratorien.  Dieses 
Eisen  hat  noch  die  für  letztgenannten  Zweck  vorteil- 
hafte Eigenschaft,  in  einer  sauren  Lösung  sich  schnell 
a  lösen.  Eine  Prüfung,  welche  nach  dieser  Richtung 
nriseben  elektrolytischem  Eisen  und  Eisendraht,  der 
als  chemisch  rein  für  Normallösungen  verkauft  wird, 
vorgenommen  wurde,  ergab  ein  Verhältnis  von  1 : 2 
ugassten  des  enteren.  Infolge  der  Sprödigkeit,  welche 
den  Eisen  durch  den  eingeschlossenen  Wasserstoff  erteilt 
wird,  kann  dasselbe  mit  Leichtigkeit  in  Körner  von 
jeder  gewünschten  Größe,  ja  selbst  zu  feinem  Pulver 
»*rkleinert  werden. 

Von  den  übrigen  Vorträgen  sei  noch  derjenige 
ton  E.  A.  Sj  östedt  über  die 

Herstellung  von  Ferronickel  ans  Pyrrhotit 

erwähnt  In  demselben  berichtet  der  Verfasser,  welcher 
Chefehetniker  der  Consolidated  Lake  Superior  Co. 
Power  Co.  ist,  über  die  in  Sault  Ste.  Marie  angestellten 
Versuche,  Ferronickel  aus  Pyrrhotit  im  elektrischen 
Ofen  zu  gewinnen.  Das  Ofenfutter  besieht  aus  Magnesit- 
riegeln,  dem  einsigen  Material,  welches  sich  gegen 
die  ehemische  Einwirkung  der  Charge  auf  das  Ofen- 
asterial  und  die  durch  den  Schmelzprozeß  entwickelte 
Hin»  widerstandsfähig  erwiesen  hat  Die  Ziegel  haben 
'  «nie  Zusammensetzung:  4,41  °/o  Kieselsäure,  23,07  •/<> 
Tonerde,  9,40  •/„  Kalk  und  63,12  7«  Magnesia.  Für 
>ehm*lzungen  im  großen  Maßstabe  empfiehlt  8j östedt 
•isen  (Ifen  von  300  bis  500  P.S.,  bei  welchem  200  P.S. 
Mägen  würden,  am  eine  Tonne  Ferronickel  in  24 
Stjuden  herzustellen.  Bei  Annahme  eines  Kostenpreise« 
>*  5  /  f.  d.  Tonne  Erz,  5,50  $  f.  d.  Tonne  Koks  und 
/  f.  d.  Tonne  Kalkstein  würden  sich  die  Üe- 
*hugtkosten  für  die  Tonne  Ferronickel  nach  dem 
Vortragenden  wie  folgt  gestalten: 
2 1  teilweise  gerösteter  Pyrrhotit  ....  10,00  / 

500  Pfd.  Kok«  1,37  , 

1,5  t  pulverisierter  Kalkstein  zn  8/  f.  d.  t   4,50  „ 

Löhne  und  Gehälter  2,50  „ 

Elektroden  nnd  Reparaturen  2,50  „ 

Kraftbedarf  200  P.  S.  zu  10,00  $  .  .  .  .    5,50  , 

Insgesamt  .  .  .  26,37  g 
Den  Wert  des   Erzeugnisses  —  Ferronickel  mit 
Nickel  —  veranschlagt  Sjöstedt  zu  81,67  #,  so 
Ufc  lieh  demnach   ein  Gewinn  von  etwas  über  6  $ 
i  L  Tonne  ergeben  würde. 


Iron  and  Steel  Institute. 

Über  die  in  den  Vereinigten  Staaten  abzuhaltende 
Herbrtversammlung  werden  in  einem  Rundschreiben 
des  Sekretariats  vom  25.  Juni  folgende  Mitteilungen 
gemacht:  Zum  Empfang  des  Institute  hat  sich  in  den 
Vereinigten  Staaten  ein  Komitee  gebildet,  welchem 
die  HH.  John  Fritz  (Ehrenmitglied  des  Institute 
und  Inhaber  der  goldenen  Resseuiermedaille),  Charles 
Kirchhoff,  Ro b ert  J e n ni ngs  und  Theodore 
Dwight  angehören.  Die  Veranstaltungen  für  die 
Ozeanfahrt  liegen  in  den  Händen  der  Firma  Thomas 
Cook  &  Son  (Ocean  Travel  Department,  Ludgate 
Circus,  London  E.  C),  welche  mit  den  Dampfschiff- 
fahrtsgesell8chaften  für  die  Mitglieder  und  deren 
Damen  herabgesetzte  Fahrpreise  vereinbart  hat.  Da 
die  Versammlung  in  die  Reisesaison  fällt,  empfiehlt  es 
sich  für  die  Teilnehmer  an  der  Herbstversammlung, 
sobald  wie  möglich  Plätze  für  die  Überfahrt  zu  be- 
legen. Für  die  Versammlung  selbst  ist  folgendes  vor- 
läufige Programm  aufgestellt :  Man  setzt  voraus,  daß 
die  meisten  Teilnehmer  am  21.,  22.  und  23.  Oktober 
in  New  York  ankommen  werden,  an  welchen  Tagen 
sich  das  Bureau  des  Institute  im  Hotel  Astor  in  der 
44.  Straße  und  Broadway  befindet.  Die  Zeit  vom  24. 
bis  26.  Oktober  ist  dem  Aufenthalt  in  New  York  ge- 
widmet, von  wo  aus  zahlreiche  Ausflüge  nach  in- 
dustriellen Werken,  Kraftstationen,  Universitäten, 
Schiffswerften  usw.  geplant  sind.  Ära  26.  Oktober 
finden  zwei  technische  Sitzungen  in  New  York  statt. 
Am  27.  erfolgt  die  Abreise  nach  Philadelphia  und  am 
29.  werden  nie  Teilnehmer  mittels  Sonderzuges  nach 
Washington  befördert,  woselbst  ein  Empfangsabend 
beim  Präsidenten  der  Vereinigten  Staaten  stattfinden 
wird.  Sonntag  der  80.  Oktober  ist  für  den  Aufent- 
halt in  Washington  bestimmt,  worauf  am  31.  Oktober 
die  Fahrt  nach  Pittsburg  angetreten  wird.  Der 
Aufenthalt  in  Pittsburg  wird  drei  Tage  (1.,  2.  und 
3.  November)  umfassen.  Am  4.  November  erfolgt  die 
Fahrt  nach  Cleveland  und  am  5.  nach  Buffalo;  von 
hier  ais  wird  ein  Ausflug  nach  den  Niagarafällen  ver- 
anstaltet werden.  Die  Rückkehr  nach  New  York  ist 
für  den  Abend  des  8.  November  angesetzt,  so  daJi  am 
9.  die  Rückreise  nach  Europa  angetreten  werden  kann. 
Die  Kosten  für  diese  Fahrt  sind  auf  25  £  f.  d.  Person 
veranschlagt. 

Für  diejenigen  Mitglieder  des  Institute,  welche 
die  Ausstellung  in  St.  Louis  besuchen  wollen,  ist  ein 
besonderer  Ausflug  nach  St.  Louis  und  Chicago  in 
Aussicht  genommen,  zu  dem  indessen  nur  eine  be- 
schränkte Anzahl  Teilnehmer  zugelassen  werden  kann. 
Bei  diesem  Ausflug  müssen  drei  Nächte  im  Schlaf- 
wagen zugebracht  werden,  und  die  Kosten  werden  sich 
auf  etwa  36  £  belaufen.  Die  St.  Lonis-Exkursiun 
wird  Pittsburg  am  Abend  des  3.  November  verlassen, 
auf  dem  Ausstellungsgelände  am  Morgen  des  4.  Novem- 
ber ankommen,  den  5.  und  6.  November  (Sonntag) 
in  St.  Louis  zubringen  und  am  7.  nach  Chicago  ab- 
reisen. Am  8.  November  erfolgt  die  Abreise  nach 
Buffalo;  der  Aufenthalt  daselbst  umfaßt  drei  Tage,  so 
daß  die  Rückfahrt  nach  New  York  zeitig  genug  er- 
folgt, um  den  am  12.  November  nach  Europa  abgehen- 
den Dampfer  zu  erreichen. 


American  Institute  of  Mining  Engineers. 


Nach  einem  vom  10.  Juni  d.  J.  datierten  Rund- 
schreiben wird  die  87.  Versammlung  des  Institut«  in 
dem  Lake  Superior  Eisen-  und  Kupferrevier  abgehalten 
werden.  Es  ist  dafür  folgendes  Programm  aufgestellt: 
Sonnabend  den  10.  September  abends  Abreise  von 
Buffalo  mit  dem  Dampfer  „Northwest"  der  Northern 
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Steamship  Co.;  14.  and  15.  September  Aufenthalt  in 
Dolnth,  Abreise  von  dort  mit  der  Eisenbahn  am  Abend 
des  15.  September;  16.  und  17.  September  Aufenthalt 
im  Mesabi-Revier ;  18.  September  (Sonntag)  in 
Duluth;  19.,  20.  und  21.  September  in  Houghton  und 
Nachbarschaft;  22.  September  in  Ishpeming  Mich.; 
23.  September  Ankauft  in  Chikago. 

Für  den  Ausflug  von  Dolnth  nach  dem  Eisen-  und 
Kupferrevier  sind  Pullmanwagen  vorgesehen,  in  welchen 
wenn  nötig  auch  die  Mahlzeiten  eingenommen  werden. 
Diese  Wagen  können  femer  während  des  Aufenthaltes 
in  Honghton,  Ishpeming  und  auf  der  Fahrt  nach 
Chikago  benutzt  werden.  Die  Kosten  der  Heise  von 
Buffalo  nach  Chikago,  einschließlich  Beförderung, 
Wohnung  und  Kost  auf  dem  Dampfer  nach  Duluth, 
sowie  auf  der  Bahn  durch  das  Eisen-  und  Kupfer- 
revier nach  Chikago  (ausschließlich  des  Aufenthaltes 


in  Duluth)  werden  etwa  75  $  für  die  Person  be- 
tragen. Die  Leitung  des  Ausfluges  hat  Theodore 
Dwight  übernommen.  Diejenigen  Teilnehmer, 
welche  die  Weltausstellung  in  St  Louis  besuchen 
wollen,  können,  je  nach  Wunsch,  nach  ihrer  Ankunft 
in  Chikago  sofort  nach  St  Louis  Weiterreisen  oder 
ein  bis  zwei  Tage  in  Chikago  bleiben.  Am  Montag 
den  26.  September  wird  wahrscheinlich  eine  Sitsang 
in  St.  Louis  stattfinden,  in  welcher  das  Berg-  und 
Hüttenwesen  auf  der  Weltausstellung  in  einer  Reihe 
von  Vorträgen  behandelt  werden  soll.  Schließlich 
wird  in  dem  obeu  genannten  Rundschreiben  noch  auf 
den  von  der  American  Society  0f  Civil  Engmeers  für 
den  8.  bis  8.  Oktober  geplanten  „International 
Engineering  Congress"*  in  St.  Louis  hingewiesen. 


•  „Stahl  und  Eisen"  1904  Heft  7  S.  420. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Der  Außenhandel  der  Vereinigten  Staaten. 

Es  wurde  bereits  im  letzten  Heft  darauf  hin- 
gewiesen,* daß  von  den  führenden  Gesellschaften  der 
amerikanischen  Eisenindustrie  auf  eine  Steigerung  der 
Ausfuhrtätigkeit  hingearbeitet  wird.  Eine  Bestätigung 
dieser  Tatsache  bringt  die  folgende,  im  „lrou  Age" 
unter  dem  16.  Juni  1904  veröffentlichte  Statistik  der 
Ausfuhr  von  Eisen  und  Stahl  für  die  ersten  vier 
Monate  des  laufenden  Jahres,  der  zum  Vergleich  die 
entsprechenden  Zahlen  des  Vorjahres  beigefügt  sind, 
und  aus  welcher  hervorgeht,  daß  die  Gesamtausfuhr 
von  Eisen-  und  Stahlerzeugnissen  in  dem  genannten 
Zeitraum  um  176943  t  gestiegen  ist,  wovon  allein 
110736  t  auf  Blöcke  und  Knüppel  entfallen. 


Aatfahr 

Aatfabr 

la  d«D  inlu 

la  dea  «rit«a 

4  Moaalea 

4  Moeatca 

1S04 

1908 

17  296 

5  062 

Schrott  

6834 

1334 

10  298 

7  624 

Walzdraht  

4  293 

10  400 

StahflulJeiseu  ........ 

7  089 

7712 

Knüppel  und  Blöcke  . 

110310 

674 

Bandeisen  usw  

1437 

895 

Schweißeifenschienen  .... 

1432 

2« 

42  426 
978 

3  014 

.Schweißeisenbleche  .  . 

724 

Stahlbleche   

8343 

4466 

Weißbleche  

1994 

155 

Baueisen  und  -Stahl  .  ... 

,  11163 

10  146 

Draht  

|     39  118 

35  832 

Geschnittene  Nägel  ... 

3009 

2  570 

9987 

8  736 

Sonstige  Erzeugnisse  .... 

871 

674 

1  nsgesamt 

|   276  877 

99  934 

Der  Marktlage  entsprechend  ist  gleichzeitig  mit 
der  Steigerung  der  Ausfuhr  eine  starke  Verminderung 
der  Einfuhr  eingetreten  wie  folgende  Zusammenstellung 
beweist: 


•  Seite  733. 


Elafaar 

Klaraar 

la  den  «In 

la  dea  arataB 

4  Moaataa 

4  MoniLrc 

1»04 

IWS 

85  318 

820  485 

5011 

34  217 

6094 

16  614 

14  968 

65  338 

963 

507 

Knüppel,  Platinen  usw.  .  .  . 

6486 

121248 

Grob-  und  Feinbleche  .... 

2  798 

2763 

Weißblech  

21  572 

19  471 

Walzdraht  

5406 

6  875 

Draht  und  Drahtwaren    .  .  . 

1  623 

1469 

4  425 

135 

160 

52 

30 

Insgesamt  !|    108  832  |  679  067 


Die  Einfuhr  fiel  demnach  um  476225  t. 


I     Schwankungen  der  amerikanischen  Roheisen- 

eneagang. 

Der  neueste  Aufschwung  der  amerikanischen  Roh- 
eisenerzeugung ist  nicht  von  langer  Daner  gewesen. 
Die  Wochenleistung  der  Hochöfen,  die  von  ihrem 
letzten  am  1.  Januar  1904  erreichten  Tiefstand  von 
198587  t  in  raschen  Sprüngen  bis  fast  auf  deu 
doppelten  Betrag  gestiegen  war,  fiel  am  1.  Juni  wieder 
auf  341676  zurück,  während  nach  dem  „Iron  Age" 
j  vom  9.  Juni  gleichseitig  eine  Vermehrung  der  Vorräte 
I  an  den  Ofen  von  über  100000  t  eingetreten  ist.  Die 
Wochenleistnng  betrug  am 

1.  Jaol  I   Mal  1.  April  1.  Hart 

341576  t       373233  t      342653  t       323315  t 

Dementsprechend  hat  sich  auch  die  Monats- 
erzeugung von  1578566  t  im  April  auf  1667884  t  im 
Monat  Mai  vermindert.  Die  Vorräte  an  den  Öfen 
betrugen  am 

I.  Janl  1.  Mal  I.  April  I.  Märt 

654626  t       451164  t      462964  t       648866  t 
Der  Rückgang  der  Roheisenerzeugung  hat  natur- 
gemäß auch  auf  die  Entwicklung  der  Stahlerzeugung 
hemmend  eingewirkt.    Dieselbe  ist  von  989590  t  im 
Monat  April  auf  988095  t  im  Monat  Mai  gesunken. 
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Die  englische  Eisenindustrie. 

(ForUetxeoc  tob  8«U«  730.) 

In  bezog  auf  die  Löhne  nimmt  England  eine 
mittlere  Stellung  zwischen  Deutschland  und  Amerika 
«in,  doch  sind  die  englischen  Löhne  nicht  um  so  viel 
»ober  aU  die  deutschen,  als  sie  selbst  wiederum  hinter 
den  amerikanischen  Löhnen  zurückstehen.  Daß  sich 
trotzdem  der  Aufwand  für  Löhne,  a.  d.  Tonne  be- 
rechnet, in  Amerika  niedriger  stellt  als  in  anderen 
Industrieländern,  ist  bereits  erwähnt  worden.  Ein 
gutes  Beispiel  hierfür  bietet  der  Bericht  Axel  Sah- 
lins  an  die  British  Iron  Trade  Association  vom 
Jahre  1901,  in  welchem  mitgeteilt  wird,  daß  die  Be- 
tahlang  der  Hochofenarbeiter,  auf  die  Stunde  gerech- 
net, in  England  und  Amerika  ziemlich  gleich  ist,  die 
amerikanischen  Hochöfen  aber  3600  bis  4000 1  wöchent- 
lich gegen  860  bis  620  t  in  England  mit  derselben 
Aaxshl  Leute  liefern.  Für  ungeschulte  Arbeiter  da- 
gegen sind  die  Löhne  in  England  bedeutend  niedriger. 
Wie  von  einer  im  Jahre  1895  zum  Studium  der  deut- 
schen und  belgischen  Verhältnisse  entsandten  Kom- 
mission, die  zur  Hälfte  aus  Arbeitgebern  nnd  zur  Hälfte 
tu  Arbeitnehmern  bestand,  festgestellt  wurde,  bestehen 
in  Belgien  wesentlich  niedrigere  Löhne  (25  bis  40*/») 
alt  in  England  sowohl  für  geschulte  als  für  un- 
nscbulte  Arbeiter;  dagegen  wurden  auf  den  ersten 
deutschen  Werken  die  besseren  Arbeiter  ebensogut 
wie  in  Euglund  bezahlt,  und  auch  auf  den  übrigen 
Werken  standen  sich  die  geschulten  Arbeiter  unter 
Berücksichtigung  der  deutschen  Verhältnisse  genau 
io  wie  in  England.  Ungeschulte  Arbeiter  wurden 
lodern  verhältnismäßig  geringer  bezahlt.  Die  folgen  - 
Jen  für  amerikanische  Lohnverhältnisse  charakteristi- 
icbea  Zahlen  wurden  von  Jeans  den  amtlichen  amerika- 
<j*  hen  Berichten  des  Jahres  1900  entnommen : 

Durchschnittliche  Löhne  der  Hochofenarbeiter  in  f  : 


1880 
lsöo 
1900 


(ic-*«UlllÜb!lC 

8  554  000 
13418000 
17  849  000 


Aozfthl  der 
Arbeiter 

25  025 

30148 
37  425 


lohn 
d.  Kopr 

341 
445 
476 


Durchschnitt  für  Fennsylvanien  allein: 

1880  4  368000  11975  361 
1890  7047000  15411  457 
1900  8015000        15999  500 

Dnrchschnittslöhne  auf  die  Tonne  Roheisen: 


Kricogunr 

Darcbscboilt 

J*ar              lo  tos« 

<J*»»mll8hor 

f.  d.  ton 

1880        2  987  000 

8554  000 

2,8 

1890        8  261  000 

13418000 

1,6 
1,2 

1900       14  096000 

17  849  000 

Durchschnittliche  Löhne  der  Stahlwerksarbeiter: 

Anuhl  der 

I>urcb«rbnltt>- 
lohD 

j»kr  Oeuailluhoe 

Arbeiter 

».  iL  Kopf 

1880  41880000 

96164 

435 

1890  74400000 

137  295 

642 

1900        102  238000 

183  023 

568 

Durchschnitt  für  Fennsylvanien  allein: 

1880  20099000 

43  832 

451 

1890         42  896  000 

76609 

553 

1900         63  817  000 

94  664 

568 

Wie  ans  den  genannten  Zahlen  hervorgeht,  war 
iie  Abwärtsbewegung  der  Löhne  in  den  Vereinigten 
Sutten  in  den  Jahren  1880  bis  1890  stärker  als  in 
in  Zeitraum  1890  bis  1900.  Doch  wichtiger  als  das 
Steifen  nnd  Fallen  der  Löhne  ist  das  Bestreben  der 
Wtrke,  mittels  vermehrter  Anwendung  automatischer 


Einrichtungen  nnd  Prozesse  die  geschulten  Arbeiter 
durch  ungeschulte  zu  ersetzen.  Beispielsweise  stellen 
in  einem  Stabeisenwalzwerk  in  Fennsylvanien  46  31  ann 
stündlich  160t  her;  von  diesen  sind  nur  zwei  ge- 
schulte Arbeiter,  während  der  Rest  der  Mannschaft 
aus  ungeschulten  Arbeitern  besteht.  Vor  zwanzig 
Jahren  hätte  man,  um  dieselbe  Leistung  zu  erzielen, 
drei-  bis  viermal  so  viel  Leute  und  zwar  hauptsach- 
lich geschulte  Arbeiter  beschäftigen  müssen.  In  Eng- 
land ist  im  Vergleich  mit  Amerika  für  dieselbe 
Leistung  nicht  nur  eine  größere  Zahl  Arbeiter  er- 
forderlich, sondern  ist  auch  das  Verhältnis  der  ge- 
schulten zu  den  ungeschulten  bedeutend  größer. 

Alsdann  auf  die  Frachtenverhältnisse  zurück- 
kommend, führt  Jeans  im  einzelnen  aus,  wie  die  Vor- 
teile der  geographischen  Lage  Englands  durch  hohe 
Eisenhahn  fruchten  und  den  Hangel  an  Wettbewerb 
teilweise  aufgehoben  werden.  In  Amerika  stellen  sich 
die  Frachten  auf  '/-  bis  1  *  des  in  England  durch- 
schnittlich bezahlten  Betrages.  Der  allgemeine  Durch- 
schnitt ist  in  England  für  Eitransport  etwa  V/*i 
für  die  ton-mile  und  die  durchschnittliche  Entfernung 
20  bis  30  englische  Meilen.  In  Amerika  stellt  sich 
die  durchschnittliche  Erz  Fracht  auf  bis  '/» »nd 
die  durchschnittliche  Entfernung  beträgt  110  Meilen. 
Im  folgenden  sind  die  gegenwärtig  üblichen  Frachten 
von  den  drei  wichtigsten  Erzeuguugsgebieten  in 
Staffordshire  nach  den  wichtigsten  Verbrauchs-  und 
Ansfuhrstellen  zusammengestellt 


Sech 

Glasgow  . 
Durham  . 
Hull  .  .  . 
London  . 
Newcastle 
Preston  . 


Fracht 

f.  d.  ton 
f 

.  20,0 
.  18,4 
.  13,4 
.  15,0 
.  18,4 
.  12,6 


Noch 


Workington 
Carlisle    .  . 
Huddersfield 
Liverpool  . 
Cardin*  .  .  . 


Fncht 

r.  d.  toa 

i 

.  16,8 
.  17,6 
.  11,8 
.  10,0 

.  9,2 


Diese  Preise  gelten  für  Sendungen  von  2  t,  wäh- 
rend Sendungen  von  4 1  und  mehr  etwa  2  s  6  d  f.  d. 
ton  weniger  kosten.  Die  durchschnittliche  Fracht 
wechselt  zwischen  l'/«d  bis  l'/»d  f.d.  ton-mile.  Der 
billigste  Preis,  zu  welchem  Staifordshire-Eisen  nach 
einem  Hafen  befördert  werden  kann,  ist  8  s  f.  d.  ton, 
welches  die  Fracht  für  Sendungen  von  4 1  nach  Liver- 
pool ist,  während  die  Carnegie-Gesellschaft  ihre  Er- 
zeugnisse von  Pittsburg  nach  New  York  (460  englische 
Meilen)  für  6  s  6  d  bis  8  s  und  die  Tennessee  Iron 
Company  Roheisen  von  Tennessee  nnd  Alabama  nach 
Mobile  (260  Meilen)  für  ungefähr  4  s,  versenden  kann. 
Als  ein  Muster  billiger  Güterbeförderung  wird  die 
Eisenbahn  für  Eitransport  vom  Eriesee  nach  Pitts- 
burg angeführt,  die  eine  Fracht  von  0,12  d  oder  ein 
wenig  mehr  für  die  ton-mile  berechnet,  gegen  0,99  d 
bei  der  englischen  North  Eastern  Railway,  der 
größten  der  englischen  Erztranspurtlinien.  Der  eng- 
lische Satz  übertrifft  hier  den  amerikanischen  um  das 
Achtfache.  Die  Einnahmen  der  englischen  Eisenbahnen 
aus  dem  Erztransport  stellen  sich  auf  fast  20  Mill.  X 
jährlich. 

Man  hat  nenerdings  in  England  mehrfach  ver- 
sucht, amerikanische  Transportvorrichtungen,  insbeson- 
dere größere  Lokomotiven  und  größere  Transportwagen, 
einzuführen,  wobei  besonders  die  North  Eastern,  die 
Calodonian-  und  die  Lancasbire  and  Yorkshire-Eisen- 
bahnen  bahnbrechend  vorgegangen  sind.  Die  meisten 
der  wichtigeren  englischen  Eisenbahnverwaltungen 
haben  jetzt  Güterwagen  von  20  bis  35  t  Ladefähigkeit 
in  Auftrag  gegeben,  wodurch  eine  größere  Nachfrage 
nach  Eisen  tiud  Stahl  veranlaßt  worden  ist,  obgleich 
sich  natürlicherweise  die  englischt*  Wagenbauindustrie 
nicht  zu  derselben  Höhe  wie  in  den  Vereinigten 
Staaten  entwickeln  khnn,  wo  es  Gesellschaften  gibt, 
die  für  ihre  Zwecke  750000t  Stahl  jährlich  ver- 
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brauchen.  Nach  den  von  der  North  Rastern- Eisen- 
bahn gemachten  Erfahrungen  laßt  Bich  bei  einem 
20  t- Wagen  ein  ebenso  günstiges  Verhältnis  der  Nutz- 
last znr  toten  Last  erreichen  wie  bei  einem  20  t- Wagen, 
und  es  hat  den  Anschein,  als  ob  hauptsächlich  die  | 
kleineren  Güterwagen  von  20  bis  801  in  England 
Eingang  finden  werden.  Nach  einer  Hitteilung  von 
Gilb  hat  die  North  Eastern- Eisenbahn  2000  15  t-  nnd 
20  t- Wagen  im  Umlauf  und,  weitere  2000  Wagen  der- 
selben Größe  werden  für  diese  Gesellschaft  gebaut. 
Wie  sehr  derartige  Reformen  nötig  sind,  ergibt  sich 
aus  einer  kürzlich  angestellten  Berechnung,  wonach 
auf  englischen  Bahnen  das  durchschnittliche  Verhältnis 
der  Nutzlast  zum  Eigengewicht  des  Wagens  72°/o  be- 
trägt, während  sich  dieses  Verhältnis  bei  der  Pennsyl 
vania-Eisenbahn  auf  150  *.  und  der  New  York-Zentral- 
bahn  auf  108%  stellt.  Üie  durchschnittliche  Lade- 
fähigkeit der  London  and  North  Western- Eisenbahn 
war  im  Jahre  1900  7  t,  während  das  Eigengewicht 
der  Wagen  rund  5  t  6cwt  betrug.  Außer  durch  die 
Vergrößerung  der  Güterwagen  können  die  Bahn- 
verwaltungen durch  Verminderung  der  Leerläufe  recht 
beträchtliche  Ersparnisse  erzielen,  da,  wie  aus  den  von 
Jeans  angeführten  Beispielen  hervorgeht,  in  dieser  Be- 
ziehung noch  recht  unbefriedigende  Zustande  bestehen. 

In  bezug  auf  den  Wassertransport  ist  die  amerika- 
nische Industrie  ebenfalls  bedeutend  besser  gestellt 
als  die  englische.  Nach  Jeans  stellt  sich  die  Tracht 
für  Lake  Superiorerz  von  Marquette  nach  Cleveland 
(8>0  englische  Meilen)  auf  etwas  unter  einem  Dollar; 
im  Durchschnitt  der  Jahre  1896  bis  1899  betrag 
derselbe  nur  2  s  9d.  Von  anderen  Häfen  des  Lake 
Soperior  stellte  sich  die  Fracht  im  Durchschnitt  von 
zehn  Jahren  auf  8  s  9  d.  In  derselben  Zeit  betrog 
die  Fracht  für  spanische  Erze  von  Bilbao  nach  den 
englischen  Häfen  (eine  wesentlich  kleinere  Entfernung) 
etwa  5  s  die  Tonne.  In  der  folgenden  Tatelle  sind 
die  Maximal-  und  Minimalfrachten  für  den  Transport 
auf  den  amerikanischen  Seen  in  dem  Zeitraum  von 
1887  bis  1899  f.  r  den  Durchschnitt  von  850  Meilen 
zusammengestellt:  %^ 

frteht 
/ 

Eisenerz  1,76 

Kohle  0,90 

Roheisen  1,45 

Fertige  Eisenerzeugniss«  .  .  2,85 
Kupfer  2,60 

Der  englische  Außenhandel  hat  in  den  letzten 
vierzig  Jahren  ganz  außerordentliche  Änderungen  er- 
litten. Zunächst  fallt  die  starke  Steigerung  der  Einfuhr 
an  Eisen  and  Stahl  auf.  Im  Jahre  1860  wurden 
57590  t  eingeführt,  bis  zum  Jahre  1870  stieg  die  Ein- 
fuhr auf  103  702  t;  in  den  Jahren  1880,  1890  und 
1903  betrur  dieselbe  279814  t,  329021 1  und  1  319784 t 
Wie  aus  diesen  Zahlen  hervorgeht,  ist  die  Einfuhr 
nach  England  stetig  gewachsen  und  hat  im  Jahre 
1903  ihren  Höhepunkt  erreicht  Bei  der  Ausfuhr 
liegen  die  Verhältnisse  anders.  Die  Ausfuhr  von 
Eisen-  und  Stahlerzeugnissen  betrug  im  Jahre  1903 
ungefähr  das  Dreifache  der  Einfuhr  an  Menge  und 
etwas  mehr  als  das  Dreifache  an  Wert,  wogegen  im 
Jahre  1900  die  Ausfuhr  die  Einfuhr  an  Menge  um  das 
Zwölffache  und  an  Wert  um  das  Siebenfache  Ubertraf. 
In  früheren  Zeiten  konnte  in  bezug  auf  die  englische 
Einfuhr  von  Eisen  und  Stahl  von  einem  fremden 
Wettbewerb  nicht  gesprochen  werden,  da  dieselbe 
hauptsächlich  aus  schwedischem  Stabeisen  bestand, 
einem  hochwertigen  in  England  sonst  nicht  erhält- 
lichen Rohmaterial,  dessen  man  zur  Herstellung  von 
Tiegelstahl  bedurfte.  Seitdem  hat  jedoch  die  Einfuhr 
von  schwedischem  Stabeisen  bedeutend  abgenommen ; 
dieselbe    besteht   jetzt    hauptsächlich    aus  Blöcken, 


Knüppeln,  Stobeisen,  Baueisen,  Stahlschienen,  Blechen 
und  ähnlichen  Halb-  nnd  Fertigerzeugnissen,  welche  in 
England  auch  hergestellt  werden.  Diese  Art  der 
Einfuhr  kann  demnach  als  ein  fremder  Wettbewerb 
im  eigenen  Lande  betrachtet  werden.  Bis  zum  Jahre 
1885  wurden  bedeutend  geringere  Mengen  von  Eisen 
und  Stahl  nach  England  als  nach  den  Vereinigten 
Staaten,  Deutschland,  Frankreich  und  Belgien  ein- 
geführt, während  heutzutage  die  Einfuhr  nach  England 
mindestens  dreimal  so  grüß  ist  als  nach  irgend  einein 
andern  Lande  Europas.  Dieselbe  hat  sich  in  den 
letzten  5  Jahren  mehr  als  verdoppelt.  Sie  betrag 
624718  t  im  Jahre  1897,  stieg  im  folgenden  Jahr  auf 
600888  t  und  ist  seitdem  wie  oben  erwähnt  auf  rund 
1 300000  t  gewachsen.  Diese  Steigerang  der  Einfuhr 
hat  Veranlassung  gegeben,  daß  man  neuerdings  in 
England  gern  von  einem  Abladen  („dumping")  aus- 
ländischer Erzeugnisse  auf  dem  englischen  Markt 
spricht 

Die  folgende  Zusammenstellung*  zeigt  den  Wert 
des  amerikanischen  Außenhandels  in  Eisen  nnd  Stahl 
in  den  Jahren  1900  bis  1902. 


MlDlmtl- 
rrtehl 

$ 

0,60 
0,25 
1,05 
1,40 
1,40 


VDd  SUbi- 


1900  14  009  870 

1901  16132  408 

1902  18106  448 


t 

20443  911 
20  894  996 
41468  826 


12f)  033  480 
102  589  797 
97  892  936 


Seit  dem  Jahre  1902  hat  der  amerikanische 
Außenhandel  eine  bedeutende  Verminderung  erfahren, 
von  welcher  besonders  die  Einfuhr  betroffen  ist, 
während  die  Ausfuhr  weniger  gelitten  hat  Wie  sehr 
übrigens  der  Außenhandel  der  Industrieländer  sprang- 
weisen Schwankungen  unterworfen  ist,  ersieht  man 
daraus,  daß  die  Einfuhr  der  Vereinigten  Staaten  in 
den  Jahren  1902  und  1903  dreimal  so  groß  war  als 
der  Durchschnitt  der  vorhergehenden  fünf  Jahre, 
während  die  Ausfuhr  auf  die  Hälfte  derjenigen  der 
Jahre  1899  und  1900  herabging.  England  hat  das 
Maximum  der  Ausfuhr  im  Jahre  1882  mit  4423000  t, 
während  im  Jahre  vorher  nicht  mehr  als  2330000  t 
ausgeführt  wurden.  Die  Ausfuhr  hatte  sich  demnach 
in  dem  genannten  Zeitraum  nahezu  verdoppelt. 

Die  oben  gemachte  Bemerkung  über  die  sprung- 
weise Auf-  und  Abwärtsbewegung  der  Ein-  una  Aus- 
fuhrzahlen trifft  besonders  für  die  Gesamtheit  de« 
Außenhandels  in  Stahl-  nnd  Eisenerzeugnissen  zn, 
wogegen  es  im  einzelnen  natürlich  zahlreiche  Aus- 
nahmen gibt.  Die  englische  Einfuhr  von  schwedischem 
Stabeisen  hat  sich  beispielsweise  stetig  vermindert, 
weil  dasselbe  mehr  und  mehr  durch  Martinstahl  er- 
setzt wird.  Die  Ausfuhr  von  Weißblech  ist  gleich- 
falls ständig  von  einem  Maximum  von  455000  t  auf 
ein  Minimum  von  rund  50000  t  herabgesunken,  weil 
sich  unter  dem  Schutz  des  Mac  Kinley-Tarifes,  welcher 
im  Jahr«  1890  eingeführt  wurde,  in  den  Vereinigten 
Staaten  eine  eigene  Weißblechindustrie  entwickelt 
hat.  Ferner  ist  auch  die  Roheisenausfuhr  nach  Deutsch- 
land, die  im  Jahre  1899  und  1900  rund  680000  t  be- 
trug, im  Jahre  1901  bereits  auf  271 783 1  herabgegangen 
und  seitdem  noch  weiter  gefallen,  eine  Erscheinung, 
die  bekanntlich  auf  das  Wachstum  der  deutschen 
Roheisenerzeugung  zurückzuführen  ist. 

  (FortaclMOK  folir».) 

Eisenerzvorkommen  im  Sudan. 

Nach  dem  Bericht  des  amerikanischen  General- 
konsuls in  Kairo  findet  sich  Eisenerz  im  Bongoland 
zwischen  dem  6.  und  8.  Grad  nördlicher  Breite  an  der 
BÜdlichen  Grenze  der  Niederung  des  Hahr-el  Ghazal- 
Beckens.  Die  Ausdehnung  dieses  Gebiets  ist  derjenigen 
von  Belgien  ziemlich  gleich,  aber  es  herrscht  in  dera- 
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«Iben  noch  vollständige  Wildnis.  Die  Eingeborenen 
renchmelzen  die  Eisenerze  in  aus  Lehm  hergestellten 
Rennfeuern,  das  gewonnene  Eisen  wird  auf  Gneis- 
oder  (iranit- Ambossen  mit  Hilfe  von  Stein-  nnd  Eisen- 
hämmern  in  Waffen  nnd  Handwerkszeugen  der  ver- 
whiedentlichsten  Art  weiter  verarbeitet,  die  sämtlich 
tob  guter  Beschaffenheit  sind.  In  dem  nordöstlich 
vom  ßongoland  gelegenen  Jurgebiet,  das  nur  spärlich 
bevölkert  ist ,  gewinnen  die  Bewohner  gleichfalls  be- 
trächtliche Eisenmengen.  Das  Schmelzen  der  Erze 
wird  dort  im  März  vorgenommen ,  ehe  die  Bestellung 
der  Felder  erfolgt 

In  Kordofaa  sind  zwei  Eisenerzlager  nachgewiesen, 
von  denen  das  eine  etwa  100  km  nordöstlich,  das 
udrre  10t»  km  nordwestlich  von  El  Obeid  liegt  Beide 
fihreo  braunen  Hämatit,  der  in  kleinen  Stücken,  aber 
in  ^rotier  Menge  in  geringer  Tiefe  vorkommt,  jedoch 
sieht  mit  Vorteil  gewonnen  werden  kann,  da  es  an 
Brennmaterial  für  den  Hochofenbetrieb  fehlt  nnd  die 
Versendung  der  Erzeugnisse  auf  einer  Eisenbahn  er- 
folgen müßte.  Zurzeit  wird  da*  Erz  nur  von  Ein- 
geborenen in  geringem  Maße  verarbeitet  Ferner  sind 
Eisenerze  in  Darfur  und  an  der  abe&synischen  Grenze 
vorhanden,  wo  ein  ähnlicher  Kleinbetrieb  wie  in 
Eordofan  besteht. 


Siloxikon,  ein  neues  feuerfestes  Material. 

Das  von  seinem  Erfinder  E.  G.  Acheson  Siloxikon 
genannte  feuerfeste  Material  wechselt  in  seiner  Zu- 
unmentetzung*  zwischen  den  Grenzen  Sii&O  und 
Si:C;0.  Acheson  fand  es  zufällig  gebildet  in  Karbo- 
rudöfen,  die  ungenügend  geheizt  waren.  Es  hat  eine 
grsagrünliche  Farbe  (infolge  des  von  ihm  eingeschlosse- 
nen Eisenoxyduls;  in  reinem  Zustand  dürfte  es  wie 
dtr  Karborund  wahrscheinlich  farblos  sein),  eine  Dichte 
von  2,45  und  einen  nicht  bedeutenden  Härtegrad.  Es 
ist  äußerst  feuerbeständig  und  wird  weder  durch  saure 
ind  basische  Schlacken,  noch  durch  Feuergase  oder 
Sünige  Metalle  angegriffen ;  von  Säuren  wirkt  nur  die 
Fhßsäure  und  auch  diese  nur  sehr  langsam  auf  das 
Siloxikon  ein;  bei  1470°  zersetzt  es  sich  in  einer  sauer- 
stoffhaltigen Atmosphäre  in  Si,  C  und  0,  wobei  die 
Zersetzung  aber  nur  an  der  Oberfläche  stattfindet  die 
»ich  mit  einer  grünen  Haut  Uberzieht  Das  Siloxikou 
«ird  pulverisiert  mit  Wasser  angefeuchtet  zu  Briketts 
ipprettt  und  getrocknet  Die  fabrikmäßige  Herstellung 
erfolgt  in  dem  Achesonschen  Werke;  es  werden  hier- 
für Ofen  verwendet,  die  in  ihrer  Konstruktion  den  zur 
Herstellung  von  Karborund  gebräuchlichen  Öfen  voll- 
kommen gleichen,  aber  bedeutend  größer  sind;  sie 
ktben  nämlich  bei  10  m  Länge  3  m  Breite  und  1,7  m 
Höhe.  Die  Elektroden  bestehen  aus  Graphit  oder 
Retorten  kohle,  sind  breit,  eben  und  von  grober  Ober- 
liebe.  Die  Beschickung  besteht  aus  feinem  Sand, 
amtotienem  Koks  und  Sägespänen,  welch  letztere  den 
Zveek  haben,  das  Material  zu  lockern  und  für  das 
•ich  bildende  Kohlenoxyd  durchlässig  zu  machen.  Die 
erforderliche  Minimalkohlenmenge  ergibt  sich  aus  der 
Formel  2SiO,  +  5C  =Si,CiO  +  8  CO.  Die  Hitze  darf 
nicht  tu  groß  werden,  da  sich  bei  einer  Temperatur 
iber  2800  ♦  das  Siloxikon  in  Silizium,  Karborund  und 
Kohlenoxyd  zersetzt. 

Während  die  fabrikmäßige  Herstellung  von  Siloxi- 
kon** von  der  Siloxicon  Company,  Niagara  Falls, 
K.Y.,  betrieben  wird,  hat  sich,  nach  Anstellung  um- 
fasender  Versuche  durch  den  Erfinder,  eine  im  wesent- 
lichen aus  Philadelphiaer  Kapitalisten  bestehende  Gesell- 
schaft, die  Siloxicon  Brick  Company  gebildet,  welche 
ihren  Sitz  in  New  York  hat  und  sich  den  alleinigen 

*  „Zeitschrift  für  angewandte  Chemie11  vom 
Ä  April  1904. 

-  „Iron  Age"  vom  7.  April  1904. 


Vertrieb  dieses  feuerfetten  Materials  und  seine  indu- 
strielle Verwendung  zur  Aufgabe  macht.  Ferner  wird 
in  Buffalo  eine  Gesellschaft  ins  Leben  treten,  welche 
sich  mit  der  Herstellung  von  Tiegeln,  Retorten  und 
feuerfestem  Ofeufutter  aus  Siloxikon  beschäftigen  wird. 


Gießereikoks  in  Belgien.* 

Guter  Gießereikoks  wird  in  Belgien  aus  Kohle 
mit  4  bis  G  °/o  Asche  und  18  bis  20  %  flüchtigen  Be- 
standteilen   bei    */»  Koksausbeute   hergestellt.  Der 

Aschengehalt  betragt  demnach  etwa  6  X  *  =  etwa 

6*/»-  Das  spezifische  Gewicht  der  Kohle  stellt  sich  auf  1,3 

bis  1,4,  je  nach  der  chemischen  Znsammensetzung  der 

Asche:  beim  Verkoken  tritt  keine  Änderung  des  Volu-  ' 

mens  ein,  so  daß  das  wirkliche  spezifische  Gewicht  mit 

5  4 
1,35  X  .  —  1,70  und  das  scheinbare  mit  1,85  XT  =  1,10 

4  O 

entsprechend  der  Porosität  des  Koks  angenommen 
,  werden  kann.    Gießereikoks  mit  6  bis  8  /•  Asche 
|  soll  ein  wirkliches  spezifisches  Gewicht  von  1,70  bis 
I  1,75  und  ein  scheinbare»  von  mindestens  0,90  besitzen. 
Die  Festigkeit  des  Koks  wird  vielfach  mit  Hilfe 
einer  Quetschwalzenmühle  nach  der  Zeit  des  Mahlens  und 
■  der  Feinheit  des  Koks  bestimmt;  die  Abgänge  lassen  sich 
hierbei  mit  Leichtigkeit  feststellen  und  ermöglichen 
i  hinreichend  sichere  Vergleiche.    Es  ergab  u.  a.  nach 
dieser  Methode  bei  Durchsiebung  der  Koksprobe  anf 
einem  Sieb  mit  20  mm-Maschen  weicher  Koks  36  bis 
50  7»  Abgang,  während  harter,  fester  Koks  unter 
gleichen  Verhältnissen  nur  10  bis  20  7c  aufwies. 

Zur  Bestimmung  der  Brennbarkeit  des  Koks  be- 
nutzt man  einen  kesselfbrmigen  Rost,  bedeckt  ihn 
gleichmäßig  mit  einer  Scbicht  gleich  großer  Kaksstücke 
i  und  macht  jedesmal  in  derselben  Wei?e  und  mit  der- 
selben Menge  Holz  Feuer.  Man  notiert  nun  zunächst 
die  Koksmenge,  sodann  die  Dauer  der  Verbrennung, 
die  Menge  des  Rückstandes,  des  unverbrannten  Koks 
nnd  der  entstandenen  Asche,  sowie  schließlich  die 
]  Koksmenge,  welche  in  einer  Stunde  auf  1  qm  Rost- 
fläche verbrannt  ist.  Folgendes  Beispiel  aus  Bethune 
veranschaulicht  das  Verfahren : 

1.  üesamtkoksmenge  auf  dem 

Rost  40  kg 

2.  Brenndauer  4  8td.  56  Min. 

3.  Rückstand  5  kg  467  g 

4.  Davon:  Unverbrannter 

Koks  3  kg  783  g  =  9,5  % 

5.  Asche  I  kg  684  g -=4,87  7o 

6.  Verbrannte  Koksmenge  .  34  kg  533  g 
Wenngleich  bei  solchen  Untersuchungen  die  Holz- 
stücke nicht  immer  von  gleicher  Qualität  sind  und 
das  Feuer  nicht  immer  gleich  gut  angeht  so  kann 
man  so  doch  vergleichende  Resultate  erreichen,  die 
für  die  Praxis  Wert  haben. 

Die  Schmelzbarkeit  der  Koksasche,  welche  haupt- 
sachlich abhängt  von  ihrem  Gehalt  an 

1.  Kieselsäure, 

2.  Tonerde, 

3.  Oxyden  des  Eisens  und  sonstiger  Metalle,  sowie 
Alkalien  und  Erden,  die  die  Rolle  der  Fluß- 
mittel spielen, 

bringt  man  mit  dem  Sauerstoffverhältnis  der  drei 
Hauptbestandteile  in  Beziehung.    Setzt  man 

Sauerstoff  der  Kieselsäure  . 

-  A  und 

Sauerstoff  der  Tonerde 
Sauerstoff  der  Tonerde    _  _ 
Sauerstoff  der  Flußmittel    "  ' 


*  Vergl.  „Bulletin  de  TAssociation  Beige  des 
Chimistes«. 
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so  liegt  die  Schmelztemperatur  der  Asche  aller  Wahr- 
scheinlichkeit nach  bei  1600',  wenn  ^  —  4  wird,  da- 

gegen  bei  1300°,  wenn  .  sich  1  nähert. 

In  chemischer  Hinsicht  enthält  belgischer  Koks 
im  Mittel  0,8  7»  Schwefel ;  der  Phosphorgenalt  schwankt 
zwischen  0,02  bis  0,03°/».  Analysen  von  flüchtigen 
Bestandteilen,  die  im  Koks  zurückbehalten  waren, 
zeigten  folgende  Ergebnisse: 


1.  Gießereikoks-Mittel  vi>n 

15  Untersuchungen    ....  6,80  u/„  0,74« 

als  Maximum  .  .  .  9,30  >  1,40  7» 

als  Minimum    .  .  .  6,30  7<>  0,40  70 

2.  Gießereikoks   10,80  7»  1,40  7» 

8.  Gießereikoks   4,60  7«  1,50  7« 

4.  Hochofenkoks,  ungewaschen  22,40  7»  1,80  »0 

5.  Hochofenkoks   16,70  7»  2,78  7, 

Die  chemische  Zusammensetzung  belgischer  Koks- 
marken, zugleich  im  Vergleich  mit  ausländischen 
Kokssorten,  geht  aas  nachstehender  Zusammenstellung 
hervor : 

Koksanaly  sen. 


H.-rkunfl 


1.  Agrappe,  ungewaschen 

2.  Agrappe,  gewaschen  . 

3.  Che  vatieres,  gewaschen 

4.  Strepy,  ungewaschen  . 
6.  Tilleur  

6.  Drei  deutsche  Koks  . 

7.  Honilleres  St.  Etienne 

8.  Carmaux,  gewaschen  . 

9.  Betbune  

10.  Lambton,  England, 

S ewasehen  
[onmouth,  England  . 

Gewicht 


87,54  0,22      -  11,40 

93,37  0,18      -  6,53 

92,24 1  0,80      —  6,9G 

88,01  0,67      —  11,32 

87,50  0.50      —  12,00 

88,43  0,87      —  10,70 

86,60  0,40       -  13,00 

93,13  0,04/?)  S|>„r.  6,38 

91,17  0,30  0,028  8,50 

94,01  1,05  -  |3,89(>) 
89,05   0,96  j  0,049  j  8,29 

legt  man  in  Belgien  beim 
Gießereikoks  außer  auf  Aschenreinheit  auf  möglichst 
geringen  Feuchtigkeitsgehalt  Bemerkenswert  er- 
scheint in  dieser  Hinsicht  eine  Einrichtung  auf  der 
Kohlengrube  Agrappe  bei  Frameries,  wo  zur  Ver- 
meidung eines  Nässegehaltes  das  Löschen  des  aus- 
gedrückten Kokskuchens  fortfällt,  dieser  vielmehr  in 
einer  Grube  unter  einer  Decke  von  Koksgrus  und 
unter  Luftabschluß  langsam  24  Stunden  abgekühlt  wird. 

Onkar  Simmersbach. 


von   Meisterwerken   ans  der  Naturwissenschaft  nnd 

Technik  statt.  Prinz  Ludwig,  der  die  Ausschuß- 
mitglieder für  den  Nachmittag  auf  sein  Gut  Leut- 
stetten bei  dem  Starnberger  See  eingeladen  hatte,  hob 
folgendes  hervor:  Als  im  vorigen  Jahre  der  Plan 
entstanden  sei,  habe  ja  große  Begeisterung  geherrscht, 
aber  daß  inzwischen  so  viel  geleistet  sein  würde, 
konnte  nicht  vorausgesehen  werden.  Dankbar  sei  zn 
begrüßen,  daß  die  Münchener  Stadtverwaltung  mit 
einstimmigem  Beschluß  durch  Geschenk  eines  auf 
zwei  Millionen  Mark  bewerteten  Grundstücks  die  Platz- 
frage löste.  Wetterhin  gebühre  Dank  dem  Bayrischen 
Staat,  dem  Deutschen  Reich  nnd  namentlich  dein 
Kaiser  wegen  des  hohen,  für  das  Museum  bekundeten 
Interesses.  Nach  den  in  letzter  Zeit  entwickelten 
weitreichenden  Plänen  ständen  wir  erst  in  den  An- 
fängen des  zu  Leistenden,  und  wünschenswert  sei, 
daß  die  bisher  gebrachten  Opfer  noch  lange  fort- 

fesetzt  werden.  Erfreulich  sei  es,  daß  England  nnd 
'rankreich  einem  Unternehmen,  das  in  gewissem  Sinne 
eine  Konkurrenz  mit  ihren  eigenen  Einrichtungen 
bilde,  freundlich  gegenüberstehen.  Oer  Prinz  schloß, 
indem  er  die  Bedeutung  der  Technik  für  die  Landwirt- 
schaft hervorhob.  Ohne  die  ausgebildete  Technik  würde 
>  die  Agrikultur  noch  auf  primitivster  Stufe  stehen. 
Vor  dem  Prinzen  Ludwig  hatten  der  Ministerpräsi- 
dent Podewils,  Werner  Siemens  und  der  Baurat 
Miller  längere  Reden  gehalten.  Der  Vertreter  des 
Kaiserlichen  Patentamts  nob  hervor,  letzteres  sei  bei 
dem  Bau  des  neuen  Museums  stark  interessiert.  Er 
bot  sämtliche  seit  1877  angesammelten  Modelle  nnd 
Patentschriften  als  Geschenk  an.  Zahlreiche  andere 
Geschenke  wurden  von  der  Bergakademie  in  Berlin,  den 
bayrischen  Verkehrsanstalten  usw.  angekündigt  Unter 
den  Begrüliungstelegrammen  war  eines  des  Rektor« 
und  Senats  des  Aachener  Polytechnikums.  Es  wurde 
beschlossen,  von  Bildnissen  und  Büsten  berühmter 
Männer  zunächst  diejenigen  von  Leibniz,  Guerike, 
Gauß,  Frauenhofen  Krupp.  Werner  Siemens,  Robert 
Mayer  nnd  Helmholtz  dem  Museum  einzuverleiben. 
Der  Prinzregent  schenkte  Bildnisse  von  Gauß  und 
Frauenhofen  Die  ausscheidenden  Vorstandsmitglieder 
wurden  wiedergewählt  An  Stelle  des  Ende  Dezember 
ausscheidenden  Vorsitzenden,  Werner  Siemens,  tritt 
Ehrensberger,  Direktor  der  Kruppschen  Werke. 

Krafteraengungskosteu  flr  ein  großes  Hüttenwerk. 

In  der  zu  diesem  Aufsatz  gehörigen  Tabelle  auf 
Seite  704  des  letzten  Heftes  sind  die  Endsummen 
unrichtig  angegeben;  sie  müssen  fulgendermalien  lauten: 


Museum  von  Meisterwerken  der  Naturnissenschaft 
nnd  Teehnlk. 

Im  Festsaale  der  alten  Akademie  zu  München 
fand  am  28.  Juni  unter  lebhafter  Beteiligung  aus  ganz     uessiuie  oeineu» 
Deutschland  die  Ausschußsitzung  des  geplanten  Museums  :      kosten  in  M  .  . 


r»u  1     f.u  11 

F.II  III 

r.ii  iv 

Gesamte  Anschaf- 
fungskoBten  in  M 

Gesamte  Betriebs- 
kosten in  Ji  .  . 

5250000  5600000 
4215000  2920000 

7400000 
2520000 

6750000 
2440000 

Bttcherschau. 


Profil-Album  des  Aachener  Hütten- Aktien- Vereins. 
I'roßbiicJi  des  Lothringer  Hüttenvereins  Aumetz- 
Vriede. 

Die  Profilbücher  des  Aachener  Hütten  -  Aktien- 
Vereins  und  des  Lothringer  Hüttenvereius  Auuietz 
Friede  zeichnen  sich  ebenso  wie  der  früher  bereits 
erwähnte  Katalog  der  Rombacher  Hüttenwerke  dadurch 
besonders  aus,  daß  sie  zahlreiche  praktische  Umwand- 
lung^- und  Gewichtstabellen  enthalten,  sowie  daß  der 
die  Profile  erläuternde  Text  in  drei  Sprachen  (deutsch, 


englisch  und  französisch)  abgefaßt  ist  und  manche 
{Ibersetzungen  fachmännischer  Ausdrücke  wiedergibt, 
welche  man  in  den  bis  jetzt  vorhandenen  technischen 
Wörterbüchern  vergebens  suchen  wird. 


Lehrbuch  der  Pliysikalischen  Chemie  für  technische 
Chemiker  und  zum  Gebrauch  an  technischen 
Hochschulen  und  Bergakademien  von  Hanns 
v.  Jü ptner,  0.  ö.  Professor  an  der  k.  k.  Tech- 
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l.Jali  1904. 


Industrielle  Rundschau. 


niichen  Hochschale  zu  Wien.  1 .  Teil.  Materie 
und  Energie  mit  21  Abbildungen.  Preis  4 
Verlag  von  Franz  Deuticke  in  Leipzig  und  Wien. 

Die  Physikalische  Chemie  hat  in  neuerer  Zeit  für 
die  chemische  and  hüttenmännische  Technik  eine  ao 
aoDtrordentltch*'  Bedentang  erlangt,  daß  ein  tieferes 
Eindringen  wenigstens  in  gewisse  Teile  dieser  Wissen- 
Kluft  sowohl  Tür  den  Chemiker  als  für  den  Hütten- 
mann  ein  unabweisbares  Bedürfnis  geworden  ist.  Kin 
speziell  für  den  Gebrauch  des  Technikers  berechnetes 
Lehrbuch  der  physikalischen  Chemie  kann  daher  nur 
mit  Genugtuung  begrüßt  werden.  In  dem  vorliegenden 


1.  Teil  des  Jüptnerschen  Werkes,  welcher  den  Titel 
„Materie  und  Energie"  führt,  entwickelt  der  Verfasser 
zunächst  die  Grundlagen,  auf  die  sich  diese  neae 
Wissenschaft  stützt,  und  gibt  einen  kurzen  Uberblick 
über  den  gegenwärtigen  Stand  unserer  chemisch  - 
physikalischen  Anschauungen.  Hieran  werden  sich 
weiterhin  die  für  den  technischen  Chemiker  besonders 
wichtigen  Lehren  vom  chemischen  Gleichgewicht,  von 
der  Reaktionsgeschwindigkeit,  den  Mitteln,  dieselbe  zu 

!  verändern,  und  von  der  chemischen  Affinität  reihen. 

j  Das  ganze  soll  eine  Art  Einleitung  zu  einem  Lehr- 
buch der  chemischen  Technologie  vorstellen,  dessen 

I  Bearbeitung  der  Verfasser  übernommen  hat. 


Industrielle  Rundschau. 


Rheinlsch-Westfallschea  Kohlen-Syndikat. 

Ans  dem  am  28.  Juni  in  der  Zechenbesitzer- 
Tfrsammlung  erstatteten  Bericht  entnehmen  wir:  Es 
Wtrugen  die  Summe  der  vertraglichen  Beteiligungen 
m  Absats  im  April  (24  Arbeitstage)  5838108  t  und 
im  Mai  (24  Arbeitstage)  6843061 1  und  der  Absatz 
iiusrh ließt  ich  Selbstverbrauch  der  Zechen  und  Hütten- 
werke im  April  4484166t  und  im  Mai  4  611090t. 
Dir  Förderung  stellte  sich  im  April  auf  6298  323  t 
rleirh  220  763  t  arbeitstaglich,  das  ist  am  6617  t 
irleich  2,91  °/o  arbeitstäglich  weniger  als  im  März 
ni  im  Mai  auf  5384  800  gleich  224367  t  arbeits- 
täglich.  Der  Versand  einschließlich  Landdebit, 
Deputat  and  der  Lieferungen  der  Hüttenzechen  an  die 
rinnen  Hüttenwerke  betrag  im  April  an  Kohlen 
3 »99339  t  gleich  168  306  t  arbeitstaglich,  an  Koks 
770448  t  gleich  32102  t  arbeitstäglich  und  an  Bri- 
ketts 148419  t  gleich  6184  t  arbeitstäglich,  zusammen 
1718206  t  gleich  196592  t  arbeitstäglich  und  im  Mai 
in  Kohlen  3  895  794 1  gleich  162  325  t  arbeitstäglich, 
u  Koks  794  443  t  gleich  33102  t  arbeitstäglich  und 
u  Rriketts  166990  t  gleich  6541t  arbeitstäglich,  zu- 
raunen 4847  227  t  gleich  201968  t  arbeitstäglich. 

Zo  dem  .Bericht  führte  Direktor  Küppers  u.  A. 
folgendes  aus:  Gegen  die  beschlossene  Verminderung 
4fr  Anteilssiffer  von  20  °/«  ist  der  Absatz  im  April 
««h  um  3,19  %  und  im  Mai  um  1,08  %  zurück- 
geblieben. Wenn  auch  der  Monat  Mai  eine  Besserung 
o  den  Monat  April  zeigt,  so  sind  die  Bedenken, 
die  Aufnahmefähigkeit  unseres  Absatzgebietes  der 
Fördertätigkeit  der  Zechen  und  den  Wünschen  nach 
Vermehrung  des  Absatzes  zu  langsam  nachkomme, 
leider  berechtigt.  Zwar  sind  die  hauptsächlich  Kohlen 
kossomierenden  Industrien  im  allgemeinen  regelmäßige 
Abnehmer:  doch  konnten  die  Vorrate,  die  für  das  neue 
•iejehäftsjahr  aus  dem  alten  übernommen  sind,  durch 
fügenden  Nachschub  frischer  Förderung  nicht  ver- 
rufen werden.  Dazu  kommt,  daß  für  die  Hausbrand- 
•orten  der  Markt  erst  gegen  die  Herbstmonate  auf- 
nahmefähiger wird,  sowie  vor  allem  das  Versagen  der 
Sbnnsrraße.  Die  überseeische  Ausfuhr  hat  eine 
»eitere?  Ausdehnung  gewonnen ;  doch  haben  die  Preise 
■f  dem  Weltmarkt  bei  dem  scharfen  Wettbewerb  ab- 
bröckelt. 


Krefelder  Stahlwerk  A.-G.  za  Krefeld. 

Das  Geschäftsjahr  1903  ergab  nach  42  729,03  Jt 
Aktehreibungen  einen  Reingewinn  von  84960,64 
Der  vorjährige    Verlugtaaldo  betrug  279  160,92  Ji. 
fö«er  verringert  sich  durch  obigen  Reingewinn  auf 
154200,38  uff 


Stctthier  Maschinenbau  A.-G.  „Vnlcan". 

Pas  Ergebnis  des  Geschäftsjahres  1903  ist  zwar 
hinter  dem  des  Vorjahres  etwas  zurückgeblieben,  doch 
ist  der  Jahresabschluß  immerhin  als  ein  recht 
befriedigender  zu  bezeichnen,  da  derselbe  nach 
1919954,37  ,M  Abschreibungen  die  Verteilung  einer 
14prozentigen  Dividende  im  Betrage  von  1400000.// 
gestattet.  Unter  den  im  vergangenen  Jahre  ab- 
gelieferten Erzeugnissen  verdient  besonders  erwähnt 
zu  werden  der  Doppelschrauben-Schnelldampfer  „Kaiser 
Wilhelm  II."  für  den  Norddeutschen  Lloyd  in  Bremen, 
welcher  ein  Deplacement  von  26000  t  und  eine  Ma- 
schinenkraft von  40000  i.  P.S.  besitzt.  Anch  mit 
diesem  größten  Schnelldampfer  hat  die  Gesellschaft 
einen  durchschlagenden  Erfolg  erzielt;  das  Schilf  trat 
seine  erste  Reise  von  Bremerhaven  nach  New  York 
am  14.  April  v.J.  an  und  hat  seitdem  ununterbrochen 
seine  Fahrten  zur  größten  Zufriedenheit  der  Besteller 
aufrecht  erhalten.  Neben  diesem  großen  Handels- 
dampfer ist  die  Fertigstellung  und  Ablieferung  des 
Linienschiffes  „ Mecklenburg"  an  die  Deutsche  Marine 
hervorzuheben.  Dieses  Schiff  hat  ein  Deplacement 
von  11800t  und  eine  Maschinenkraft  von  13600  i.  P.S.; 
dasselbe  gehört  zu  den  größeren  Schlachtschiffen  un- 
serer Flotte. 


Tennessee  Coal,  Iron  and  Rnilroad  Company. 

Der  Reingewinn  beträgt  nach  dem  Geschäfts 
beiicht  für  das  Jahr  1903  2  904976,41/.  Hiervon 
gehen  für  Obligationszinsen  usw.  789527,60/  ab,  so 
daß  ein  Überschuß  von  2166448,91/  verbleibt  Aus 
demselben  wurden  411422,41/  für  folgende  Zwecke 
zurückgestellt:  Pachtfonds  159 282,68 /.  Erneuerungs- 
fonds 197685,98/,  Aufsuchung  von  Erzlagerstätten 
64004,69/  und  Abschreibung  449,06/.  Nach  Zah- 
lung einer  Hproz.  Dividende  im  Betrage  von 
19864/  auf  die  Vorzugsaktien  der  Gesellschaft  ver- 
bleibt ein  Gewinnsaldo  von  1784162,60/. 


Acieriea,  Haote-Fourneaux  et  Forges  de  Trignac 

(Frankreich). 

Der  Rohgewinn  stellte  sich  im  Jahr  1903  auf 
636  986  Fr.  und  der  Reingewinn  auf  97  677  Fr.  gegen 
658  361  Fr.  und  148  883  Fr.  im  Jahre  1902.  Dieser 
Rückgang  ist  der  Aufnahme  von  Anleihen  zuzuschreiben, 
die  nur  zu  ungünstigen  Bedingungen  untergebracht 
werden  konnten ;  das  Zinsen-  und  Agiokonto  erfordert 
allein  299180  Fr.  Eine  Dividende  wurde  nicht 
verteilt. 


ff 
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24.  Jahrg.  Nr.  IS. 


Vereins  -  Nachrichten. 


Nordwestliche  Gruppe  des  Vereint  deutscher 


Hier  ist  von  der  Königlichen  Eisenbahndirektion 
in  Cassel  folgendes  Schreiben  eingegangen: 

„Cassel,  den  10.  Juni  1904. 
Betrifft:  FrachterinaUlgung  rtir  Eisenvitriol. 

Auf  die  an  den  Herrn  Minister  der  Öffentlichen 
Arbeiten  gerichtete,  zur  zuständigen  Verfügung  uns 
überwiesene  Eingabe  vom  17.  Hai  d.  J.  benachrich- 
tigen wir  Sie  ergebenst,  daß  die  Aufnahme  der 
Stationen  Lippstadt  und  Belecke  in  den  nach  Rostock, 
Wismar,  Lübeck  usw.  bestehenden  Ausnahmetarif  für 
Eisenvitriol  bereits  von  anderer  Seite  in  Anregung  ge- 
kommen ist  und  die  Königliche  Eisenhahnuirektion 
Hannover,  als  geschäftsführende  Verwaltung  für  den 
Niederdeutschen  Verbandstarif,  die  Aufnahme  der 
Stationen  in  den  Tarif  veranlassen  wird. 

Was  nun  den  weiteren  Antrag  auf  Versetzung  von 
Eisenvitriol  in  den  Spezialtarif  III  anlangt,  so  be- 
merken wir  ergebenst,  daß  die  Begründung  des  An- 
trags keine  Veranlassung  zu  einer  derartigen  all- 
gemeinen Herabsetzung  der  Frachten  für  Eisenvitriol 
bietet.  Wenn  auch  eine  Zwangslage  der  Drahtindustrie, 
hervorgerufen  durch  staatliche  Vorschriften  für  die 
Beseitigung  der  Abfallprodukt«  und  mangelnden  Zoll- 
schutz, anerkannt  wird,  so  ermangelt  es  doch  der 
grundsätzlichen  Voraussetzung  eines  allgemeinen  wirt- 
schaftlichen Bedürfnisses  für  die  beantragte  Fracht- 
ermäßigung. Die  in  Betracht  kommenden  Verhält- 
nisse sind  bereits  früher  in  der  47.  Sitzung  der 
ständigen  Tarifkommission  aus  Anlaß  wiederholter 
Eingaben  des  Vereins  deutscher  Eisen-  und  Stahl- 
industrieller  eingehend  erörtert  worden.  Insbesondere 
wurden  folgende  Gesichtspunkte  hervorgehoben :  Eisen- 
vitriol wird  nicht  nur  von  Drahtfabriken  beiläufig  er- 
zeugt, sondern  auch  bei  verschiedenen  anderen  Fabri- 
kationszweigen(Alaunsiederei,  Darstellung  von  Schwefel- 
wasserstoff und  Zementkupfer  usw.)  als  Nebenerzeugnis 
gewonnen  und  von  chemischen  Fabriken  und  Vitriol- 
werken selbständig  hergestellt.  Die  Eisenbahnen 
würden  also  nicht  nur  das  Nebenerzeugnis  der  Draht- 
industrie, sondern  alles  Eisenvitriol,  also  auch  das  in 
den  chemischen  Fabriken  hergestellte  und  das  vom  Aus- 
lande eingeführte,  zu  den  billigen  Sätzen  befördern 


Hierdurch  würde  aber  der  für  die  Drahtindustrie 
erhoffte  Vorteil  nicht  nur  nicht  erreicht,  sondern  ge- 
radezu in  eiuen  Nachteil  umschlagen,  weil  einmal  dem 
von  rheinischen  oder  sonstigen  Fabriken  erzeugten 
Eisenvitriol  eine  günstigere  Absatzmöglichkeit  geboten 
und  ferner  dem  ausländischen  Produkte  das  Vor- 
dringen auf  dem  inländischen  Markt  erleichtert  würde. 
Im  übrigen  haben  aber  auch  die  Verbraucher  von 
Eisenvitriol  kein  Interesse  an  einer  Frachteriuäßigung, 
da  der  Verbrauch  mehr  und  mehr  zurückgeht  Gegen- 
über den  von  Ihnen  angeführten  Einfuhrziffern  von 

777H  dz  im  Jahre  1903 

8069    w     „       „  1902 

5009    „     ,.      „  1901 

sei  darauf  hingewiesen,  daß  die  Gesamtausfuhr: 

»9  862  dz  im  Jahre  100» 

43  59H  .    „     „  um 

41249  ,    „      „  1901 
betragen  hat.    Her  Verbrauch  ausländischen  Materials 
im  Binnenlande  ist  gegenüber  den  Ausfulirziffern  nicht 
erheblich.  gez.  Lmwe* 

Auf  die  letzteren  Ausführungen  wird  unserseits 
noch  zurückzukommen  sein. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

HelncerUng  -  Jablllam. 

Am  19.  Juni  beging  Geheimer  Regierongsrut  Pro- 
fessor Dr.  Heinzerling  an  der  Technischen  Hoch- 
schule zu  Aachen  sein  50 jähriges  Aintsjubtläurn.  Ks 
konnte  nicht  fehlen,  daß  dem  verdienten  Manne  an 
diesem  Ehrentage  von  nah  und  fern  zahlreiche  Glück- 
wünsche dargebracht  wurden.  Als  erster  der  Grata- 
lanten, die  zur  Beglückwünschung  persönlich  erschienen 
waren,  überreichte  Regierungspräsident  v.  Hartman n 
dem  Jubilar  den  Kronenorden  dritter  Klagse  mit  der 
Zahl  50.  Dann  sprach  im  Namen  des  vollzählig  er- 
schienenen Senats,  der  dem  Jubilar  eine  herrliche 
Blumenvase  zum  Geschenk  darbrachte,  der  Rektor  der 
Hör hsch nie  Geheimrat  Professor  Bräu ler,  indem  er 
den  Werdegang  des  Gefeierten  hervorhob.  Ihm  folgte 
im  Namen  der  Abteilung  Geheimrat  Professor  Intze, 
ferner  im  Namen  der  Stadt  Aachen  Bürgermeister 
ßaccioeo.  Vom  Verein  deutscher  Eisenhüttenleute 
waren  Direktor  Kintzle  nnd  Direktor  Springorum 
zur  ßeglürkwünschung  erschienen;  der  erstere  hielt 
an  den  Jubilar  unter  Überreichung  einer  kunstvoll 
ausgeführten  Adresse  folgende  Ansprache: 

„Sehr  verehrter  Herr  Geheimrat!  Gestatten  Sie 
auch  dem  Vorstande  des  Vereins  deutscher  Eisen- 
hüttenleute, in  dessen  Auftrag  ich  hier  stehe,  Ihnen 
zu  Ihrer  heutigen  Jubelfeier  unsere  herzlichsten  Glück- 
wünsche auszusprechen.  Sie  haben  in  dieser  langen 
Zeit  nicht  nur  vermöge  Ihres  Amtes  nnd  Ihrer  Lehr- 
tätigkeit fördernd  auf  den  Verbrauch  des  Stoffes  ein- 
gewirkt, den  wir  Eisenhüttenleute  dem  Handel  über- 
sehen, sondern  sich  auch  noch  ein  ganz  besonderes 
Verdienst  erworben  durch  Schaffung  des  von  Ihnen 
mit  Herrn  Geheimrat  Intze  zuerst  herausgegebenen 
deutschen  Nonualprofilbuches,  welches  dem  unhaltbaren 
Wirrwarr  in  besug  auf  Profile  in  Erzeuger-  und  Ver- 
braucherkreisen  ein  wirksames  Ende  bereitete.  Nach- 
dem die  letzteren  die  dringende  Notwendigkeit,  syste- 
matisch nnd  durchgreifend  Wandel  zu  schaffen,  erkannt 
hatten,  und  die  Grundsätze,  nach  denen  vorzugehen 
sei,  festgelegt  waren,  haben  Sie  sich  mit  Herrn  Ge- 
heimrat Intze  freudig  in  den  Dienst  dieser  guten  Sache 
gestellt  und  es  übernommen,  diese  Grundsätze  ins 
Praktische  zu  übersetzen.  So  entstand  die  erste  Auf- 
lage des  Deutschen  Normalprofilbuches,  das  inzwischen 
eine  Reihe  neuer  Auflagen  erlebt  hat,  und  dessen  Profil- 
reihen noch  heilte  den  systematischen  und  übersichtlichen 
Aufbau  vor  allen  anderen  voraus  haben.  Die  Profilreihen 
sind  zurzeit  nicht  nur  im  Inlande  alleinherrschend,  son- 
dern haben  sich  auch  einen  großen  Teil  des  Auslandes 
erobert.  Wenn  es  auch  durch  die  allmählichen  Fort- 
schritte der  Walltechnik  möglich,  vielleicht  sogar  not- 
wendig werden  sollte,  künftig  die  Profile  in  ihren  Ab- 
messungen an  einzelnen  Stellen  abzuändern,  so  wird  an 
dem  systematischen  Aufbau  wohl  kaum  irgend  etwas  zu 
ändern  sein.  Möge  das  Buch  noch  manche  Auflagen  zu 
Ihrer  und  unserer  Freude  und  Genugtuung  erleben :  dies 
unser  Wunsch.  Als  äußeres  Erinnerungszeichen  läßt 
Ihnen  der  Verein  beifolgende  Adresse  überreichen." 

Hierauf  gratulierten  noch  Kaufmann  Pöschel 
für  den  Gewerbeverein  Aachen  und  Geheimrat  von 
Mangold  für  den  Kolonialverein. 

Zum  Schluß  dankte  der  Jubilar  in  herzlichen 
Worten  nnd  überreichte  dabei  den  beiden  Mitheraus- 
gebern de?  Normalprolilbuches  Herren  Geheiuirat  Intze 
und  Direktor  Kintzle  dos  erste  Exemplar  der  sechsten 
Auflage,  die  kurz  vorher  durch  den  Verleger  über- 
geben worden  war.  An  die  Gratulationsfeier  schloß  sich 
ein  kleines  Frühstück  im  Hause  des  Jubilars  an. 


Digitized  by  Google 


i.Jali  1904. 


Vereint-  Nachrichten. 


Stahl  und  Kimm,.  799 


Eugen  Bertram  f. 


Nach  kurzer  Krankheit  verschied  am  17.  Juni  d.  J. 
in  Wissen  a.  d.  Sieg  ganz  unerwartet  im  Alter  von 
t>  Jshren  Hr.   E.  Bertram,   Generaldirektor  der 
Vereinigten  Stahlwerke  van 
irr  Zrpen  und  Wissener 
Erftnhutten  Aktiengesell- 
Kbift,    Vorsitzender  des 
Berg-  und  Hüttenmänni- 
vhen  Vereins  zn  Siegen. 

Eugen  Bertram  wurde 
us  28.  Januar  1842  als 
•tapster  Sohn  des  Fabri- 
kinten M.  Bertram  in  Frie- 
lingbsosen  bei  Gevelsberg, 
Kreis  Schwelm ,  geboren. 
Er  besuchte  das  Realgym- 
nasium in  Düsseldorf, 
atebte  in  einem  Eisen- 
ni  Stahlwarengeschäft  in 
Brissei  die  kaufmännische 
Lebre  durch  und  erhielt 
»eine  weitere  Ausbildung 
in  Paris  and  Turin.  Von 
1871  bis  1884  stand  er 
in  Diensten  der  Dortmun- 
der Union  bei  deren  ver- 
miedenen Werken :  Hen- 
ncbibntte  in  Hattingen, 
Othfresen   bei    Goslar  im 

Hui,  Swabensverk  bei  Falun  in  Schweden  und 
Hörster  Eisen-  und  Stahlwerk  in  Horst  bei  Steele, 
la  den  Jahren  1884  bis  1891  war  er  Direktor  auf 
Hochofenanlagen  von  Carl  von  Born  in  Dortmund, 
xit  1891    Direktor   der  Wissener    Bergwerke  nnd 


Hätten    in    Brückhöfe    bei    Wissen    und ,  nachdem 
sich  diese  Werke  im  Oktober  1909  mit  Gebr.  van 
der    Zypen   in   Köln-Deutz  unter  der   Finna  „Ver- 
einigte   Stahlwerke  van 
der  Zypen   und  Wissener 

Eisenhütten  Aktien- 
gesellschaft mit  dem  Sitze 
in  Köln"  vereinigt  hatten, 
Generaldirektor  der  Zweig- 
niederlassung in  Wissen. 

Als  im  März  1894  der 
Berg-  und  Hüttenmänni- 
sche Verein  zn  Siegen  ins 
Leben  trat,  wurde  der 
Heimgegangene  stellvertre- 
tender Vorsitzender  dieses 
Vereins  nnd  seit  dem  Mai 
1897  hat  er  darin  den 
Vorsitz  geführt,  ebenso 
war  er  auch  Vorsitzender 
des  Vereins  für  den  Ver- 
kauf von  Siegerländer  Roh- 
eisen in  Siegen.  In  diesen 
Amtern  hat  er  durch  sein 
entschiedenes,  aber  stet« 
von  Wohlwollen  getrage- 
nes Auftreten  sich 
hohen  Ansehens   und  all 

K meiner  Beliebtheit  zu  er 
rch  die  Förderung  der 
gemeinsamen  Interessen  bleibende  Verdienste  erworben. 
Dem  Verein  deutscher  Eisenhüttenlente  ist  der  Ver- 
storbene ein  treues  Mitglied  gewesen,  dessen  Andenken 
in  Ehren  bleiben  wird. 


R.    1.  P. 


Heinrich  Lenne  f. 


Auf  Barg  Lantershoven  bei  Neuenahr  entschlief 
im  10.  Mai  mittags  nach  langem  schweren  Leiden  im 
Alter  von    56    Jahren    Hr.    Heinrich  Lenne, 
'tenersldirektor  a.  D.  der 
Viwhinenban- Anstalt  Hum- 
boldt ia  Kalk  bei  Köln. 

Heinrich  Lenne  wurde  am 
i.  Juni  1847  zn  Epernay 
;e  Krukreich  geboren  als 
vlin  des  Fabrikbesitzers 
Uuis  Lenne,  eines  Deut- 
ern, und  seiner  Gemahlin 
Lenne  geb.  Vollent 
Voa  Jugend  auf  zeigte  er 
«blufte  Neigung  für  den 
Kufmannsberuf  und  wid- 
sett  sich  ihm  mit  äus- 
serndem Fleiße.  Durch 
einjährigen  Aufenthalt  im 
Aaltnde  erwarb  er  sich 
-sfiMecde  Sprachkennt- 
>iue,  und    neben  seiner 

"restlichen  kanfmänni- 
«nea  Ausbildung  beschaf- 
fne  ihn    das  Studium 
Metliegender     und  ver- 
nähter   Fächer ;  großes 

  brachte     er  na- 

vstljrh  juristischen  Fragen 

*5tr«gea.  —  Im  Jahre  1879  trat  er  bei  der  Maschinenbau- 
AtfUlt  Humboldt  in  Kalk  bei  Köln  seine  erste  Stellung 


an  und  er  ist  diesem  Werke  24  Jahre  hindurch  bis 
zu  seinem  Eintritt  in  den  Ruhestand  treu  geblieben. 
Tüchtigkeit  nnd  reges  Geschäftsinteresse  führten  ihn 

schnell  empor  zu  verant- 
wortlichen Stellungen ;  zu- 
letzt bat  er  dem  Unter- 
nehmen als  Generaldirektor 
vorgestanden  nnd  sich  un- 
ter Aufopferung  seiner  Ge- 
sundheit nm  die  Entwick- 
lung und  das  Aufblühen 
des  Werkes  hohe  Ver- 
dienste erworben.  Seinen 
Beamten  war  er  stets  ein 
leuchtendes  Vorbild  uner- 
müdlichen Fleißes  und  treue- 
ster  Pflichterfüllung. 

Nun,  da  er  glaubte,  nach 
einer  rastlosen  und  auf- 
opfernden Tätigkeit  sich 
der  verdienten  Ruhe  hin- 
geben und  die  im  harten 
Dienste  zerrüttete  Gesund- 
heit wiederherstellen  zu  kön- 
nen, hat  ihn  der  unerbitt- 
liche Tod  mit  rauher  Hand 
hin  weggenommen.    Mit  der 

schmerzgebeugten  Gattin 
trauern   an   seinem  (trabe 
zahlreiche   Freunde,   die   sein    Andenken   allzeit  in 
Ehren  halten  werden. 


Er   ruhe  in  Frieden! 
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Hermann  Platz  t- 


Tieferschüttert  haben  wir  den  Vereinsmitgliedern  '  zahlreichen  Freunde  de«  »o  früh  Verblichenen,  der 


die  traurige  Botschaft  mitzuteilen,  daß  der  Direktor 
der  deutschen  Waffen-  und  Munitionsfabriken  in 
Karlsruhe,  Hr.  Hermann  Platz  am  6.  Juni  auf 
der  Rückkehr  von  der  Weltansstellung  in  St.  Louis 
in  Washington  im  Alter  von  nicht  ganz  45  Jahren 
infolge  Hitzschlages  plötzlich  verschieden  ist.  Die 


unsere  Versammlungen  regelmäßig  zu  besuchen  pflegt«, 
werden  mit  uns  einig  sein  in  der  Traner  über  diesen 
jäh  eingetretenen  Verlust.  Dem  hochgeschätzten  Farh- 
genossen,  dem  liebenswürdigen  Gesellschafter  und  dem 
edelmütigen  Freunde  ist  ein  bleibendes  Andenken 
gesichert 


Inderoagen   Im  Mitglieder- 

Hufimann,  Hei«r.,  Ingenieur,  Hamm  i.  W.,  Borberg- 
straße 19a« 

Granewald,  Richard,  Dr.,  Aachen,  Lousbergstr.  26. 
Holtmann,  Richard,  Direktor  a.  D.,  Wien  IV,  Fa- 
voritenstr.  20. 

Helm»,  K.,  Ingenieur,  Oberhausen  2,  Kasernenstr.  27. 

Koch,  K.  L  ,  Hüttendirektor  a.  D.,  Zivilingenienr,  Saar- 
brücken, Kanatstr.  30. 

Kehl,  ,/.  P.t  Ingenieur  der  Dillinger  Hüttenwerke, 
Dillingen  a.  Saar. 

Luettcher,  G.  L.,  Metallurgical  Engineer,  700  Westing- 
house  Building,  Pittsbnrg,  Fa.,  U.  S.  A. 

Mehrten», ./.  jnn.,  Ingenieur,  Gießereichef  der  Deutschen 
Niles-Werke,  Ober-Schöneweide  bei  Berlin. 

Moldenkt,  R.,  Dr.,  Watchung,  N.J.,  U.S.  A. 

Rodig,  Adolf,  Dresdcn-A.,  Bismarckplatz  8>- 

Schamer,  R.,  Zivilingenieur,  Rom,  Via  Gaeta  4. 

Schiebeier,  Karl,  Ingenieur  der  Allgem.  Elektr.-GeR. 
und  der  Union  Elektr.-Ges.,  Berlin  W.  36,  Lützow- 
straße  93 '"- 

Taube,  E.  A.,  Baron,  Bergingenieur,  Hochofenchef  der 
Donetz  •  Jurjewka  Hüttenwerke ,  .lurjewski  -  Sawod, 
Gonv.  Ekaterinoslaw,  Rußl. 

Tiertch,  K.,  Ingenieur,  Lindener  Eisen-  und  Stahl- 
werke, Hannover-Linden. 

M  endt,  Carl,  Ihr.ing.,  Ingenieur  der  Poldihütte,  Kladno 
in  Böhmen. 

Wiebach,  Wilh.,  Görlitz,  Sonnenstr.  16. 

Wieder,  Franz.  Walzwerkschef  der  Fa.  Fried.  Krupp 
Akt-Ges^  Abt  Rheinhausen,  Kr.  Mors. 

Wiltz,  Aug.,  Ingenieur,  Niederbronn  (Elsaß). 


Neue  Mitglieder: 

Ettinger,  Max,  Ingenieur,  H  örder  Bergwerks-  und 
Hüttenverein,  Hörde  i.  W. 

Ilaverkampf,  Mar,  Diplom-Ingenieur,  Eisen-  und  Stahl- 
werk Hoesch,  Dortmund. 

Klehe,  Bernhard,  Diplom-Ingenieur,  Louisenhospital, 
Aachen. 

Köhler,  H.,  Betriebsingenieur  der  Köchlingschen  Eisen- 
und  Suhlwerke,  Völklingen  a.  d.  Saar,  Poststr.  4. 

Kr  atmer ,  Oskar,  Generaldirektor  des  Eisenwerks 
Kraemer  Akt.-Ges.,  St  Ingbert  (Pfalz). 

Kraut»,  F.  W.,  Ingenieur  der  Röchlingschen  Eisen - 
und  Stahlwerke,  Völklingen  a.  d.  Saar. 

Malcher,  Konrad,  Prokurist,  Friedenshütte  O.-S. 

Nagortky,  D.,  Hütteningenieur,  Assistent  des  Kiewschen 
Polytechnikums,  Kiew,  Rußl. 

Hfahl'er,  lleinr.,  in  Fa.  Poensgen  &  Pfahler,  Dan.pt 
kesselfabrik,  Rohrbach  bei  St  Ingbert  (Pfalz). 

Rademacher,  Edmund,  Betriebsleiter  und  Walsen- 
konstrukteur, Friedenshütte  b.  Morgenroth  O.-S. 

Reinhardt,  Jul.,  Dipl.-Ingenieur,  Oberhansen,  Mul- 
heimeretr.  223. 

Schaiding,  0.,  Ingenieur,  Völklingen  a.  d.  Saar. 

Schneidtr,  C,  Ingenieur,  Rombach  i.  Lothr. 

Vtsterling,  Hermann,  Betriebsführer,  Hörder  Bergwerk  s- 
und  HQttenverein,  Hörde  i.  W. 

Walther,  Karl,  Betriebsingenieur,  Dillinger  Hütten- 
werke, Dillingen  a.  d.  Saar. 

Verstorben: 

Bertram,  E.,  Generaldirektor,  Wissen  a.  <L  Sieg. 

Plate,  H.,  Direktor,  Karlsruhe. 

Schulz»,  Robert,  Direktor,  Stolberg. 

von  Watdthaueen,  Heinr.,  Kommersien  rat,  Essen,  Rnhr. 


- .     .  •  • 

■    •:  • 


Digitized  by  Google 


Die  Zeitschrift  erscheint  in  halbmonatlichen  Heften. 


±  STAHL™  EISEN  * 

jlhrii  h  ™  •»      bei  Jahresinseral 

«kl.  Porto.  ZEITSCHRIFT 


Rabatt. 


FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISENHÜTTENWESEN. 


Redigiert  von 

Dr.  ing.  E.  Schrödter,  »"•'         Generalsekiviär  Dr.  W.  Beumer, 

üeschätaführer  des  Vereint  deutscher  EiseahOHenleute.      ^chnn^fflhrer  der  Nordwestlichen  Gruppe  des  Vereint 

deutscher  Eisen-  und  Stahl -Industrieller. 

für  den  technischen  Teil  für  den  wirtsdi;»niichen  Teil. 

KorwnUiaions- Verlag  von  A.  Ragel  in  DiWsoMnrf 

Nr.  14.  15.  Juli  1904.  24.  Jahrgang. 


Angewandte  Chemie  im  Gießereibetriebe. 


Von  Oskar  Leyde. 


(Nachdruck  TrrbotoB.) 


ff^Syj  8  ist  noch  nicht  lange  her,  etwa  ein  I 
j  *  i  MeiiBchenalter,  da  unterschied  alt  und  r 
jnng,  teils  im  Scherz  und  teils  im 
Ernste,  je  nach  der  Kulturstufe,  auf 
■Ik  ihn  der  natürliche  oder  anerzogene  Klick 
S«tellt  hatte,  unter  den  Hüttenleuten  dreierlei 
Spezies:  erstens  ,,die  vom  Leder"  —  sie  ver- 
wehen's  nicht,  aber  sie  können's  machen,  ferner 
„die  von  der  Feder"  —  die  verBtehen's  wohl, 
können's  aber  nicht  machen,  endlich  „die  Che- 
miker" —  die  verstehend  nicht  und  können's 
nch  nicht  machen.  Auf  dieser  hüttenmännischen 
KoJturanschanung  steht  im  Ernste  unter  den 
Leaten  von  Schlägel  und  Eisen  wohl  heutzutage 
uch  im  fernsten,  tiefsten  Tale  der  jüngste  und 
Uteste  Arbeiter  nicht  mehr;  der  jüngste  hat 
«>lche  Ansichten  nicht  mehr  kennen  gelernt,  und 
ü«  ältesten  haben  in  den  verflossenen  drei  lüg 
Jahren  einen  Umschwung  auf  industriellem  Ge- 
riete erlebt,  dal)  sie  sich  dem  Zauber  der  Er- 
rungenschaften dieser  Epoche  nicht  entziehen 
kennen  und  staunend  in  die  wildbewegte  Zeit 
^werblicher  Fortschritte  blicken  und  sich  doch 
m  einzelnen  über  nichts  mehr  wundern,  auch 
iicht  mehr  über  das  geheimnisvolle  Walten  des 
^emikers  im  Huttenlaboratoriura ,  sowie  über 
*«ne  Erfolge. 

Wie  hat  sich  aber  auch  die  Chemie  zu 
**ier  Wissenschaft  entwickelt,  seit  die  Alchi- 
mmen  den  Stein  der  Weisen  sachten,  der  ihnen 
Mt%  Rätsel  lösen  sollte.  Aus  ihren  dumpfen 
>e«ölben  floh  sie  in  das  bescheidene  Hinter- 
XIV.« 


stübchen  der  Apotheken,  zum  Herrn  Provisor, 
und  diesem  verdanken  wir  die  Ausbildung  der 
Altmeister,  wie  Liebig,  Rose,  Hümmelsberg, 
welche  die  Chemie  als  fünfzehnjährige  Apo- 
thekerlehrlinge kennen  lernten  und  sie  dann 
auf  die  Lehrstühle  der  Universitäten  verpflanzten 
und  der  Gewerbeschulen,  der  Anfänge  unserer 
modernen  technischen  Hochschulen.  Und  ans 
den  Hochschulen  flutet  jetzt  ein  Strom  von 
Geist  und  Kraft  in  das  moderne  Leben  und  be- 
fruchtet die  neugeborene  und  Segen  über  das 
ganze  Land  breitende  Industrie.  Als  junger 
Dozent  der  Hochschule  rief  Slaby  vor  etwa 
dreilHg  Jahren  seinen  Schülern  bei  festlicher 
Gelegenheit  die  Mahnung  zu: 

.,Ks  sind  nicht  trockne  Theoreme 
Und  müßiger  Gedanken  Streit, 
Nicht  inhaltleere  WortproMeme 
Hie  Forderungen  unsrer  Zeit. 

Ks  «oll  der  Mann  die  Hände  rühren 
Mit  Meille),  Feile  und  mit  Hammer, 
Die  Wissenschaft  aus  dunkler  Kummer 
Soll  er  hinaus  ins  Leben  führen." 

I'ud  so  sind  im  Laufe  der  Zeit  die  Nebel 
der  Mystik  und  ihre  geheimnisvollen  Zeichen 
mit  den  Alchimisten  verschwunden  vor  dem 
Glänze  der  lebendig  gewordenen  Wissenschaft. 
Die  „vom  Leder"  und  die  „von  der  Feder"  er- 
kennen freudig  die  Vorteile  an,  die  ihnen  ge- 
meinsame Arbeit  mit  dem  Dritten  im  Kunde  ge- 
bracht hat,  zur  Lösung  schwierigerer  Aufgaben, 
zur  Erreichung  höherer  Ziele.     Mit  dem  ver- 
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Können  wachsen  die  Ziele;  die 
gingen  vorauf  nnd  erreichten  nach  mühsamer 
Arbeit  ungeahnte  Erfolge;  die  Schwächeren 
mußten  nach,  getrieben  von  dem  Kampfe  ums 
Dasein.  So  ist  jetzt  ein  Hochofenwerk  kanm 
noch  ohne  Beihilfe  des  chemischen  Laboratoriums 
zu  denken,  und  kalt  liegt  der  hohe  Ofen  des  jahr- 
hundertealten Werkes,  der  vor  dreißig  Jahren 
vom  „Platzmeister"  beschickt  wurde  mit  ,Kalkw 
und  „Kiesel",  gemischt  auf  gut  Glück,  je  nach- 
dem die  Erze  blauer  oder  gelber  aussahen. 
Das  gab  dann  ab  und  zu  eine  große  Freude,  wenn 
einmal  das  Eisen  so  ausfiel,  daß  man  „direkt 
aus  dem  Ofen",  unter  Umstanden  selbst  gewisse 
Kunstgußstücke  herstellen  konnte.  Solche  wur- 
den dann  wohl  mit  andachtsvoller  Scheu  be- 
trachtet und  (vielleicht  sogar  angetempert)  auf 
einer  Weltausstellung  angestaunt  als  ein  Wunder- 
werk der  vorgeschrittenen  Hüttentechnik.  Mit 
solchen  vereinzelten  Zufallsprodukten  könnte 
man  heute  nicht  mehr  auf  den  vergrößerten 
Markt  kommen.  Nach  wissenschaftlichen  Grund- 
sätzen beschickt  der  Hüttenmann  seinen  Ofen 
und  ist  in  der  Lage,  seine  Abnehmer  nach  Be- 
dürfnissen und  Anforderungen  zu  bedienen,  in 
vernünftigen  Grenzen  and  unter  Bedingungen, 
welche  durch  die  nicht  ganz  zu  beherrschenden 
Betriebs-  und  Material  Verhältnisse  gegeben  sind. 
L&nger  schon  gilt  dies  für  die  Rohmaterialien 
Fabrikation  von  Flußeisen  und  Stahl; 
Betrachtungen  sind  speziell  der  Her- 
stellung und  Verwendung  des  Gießereiroheisens 
gewidmet.  Nach  und  nach  wächst  auch  in  den 
Gießereien  das  Verständnis  für  die  Notwendig- 
keit, die  Gichten  nicht  nach  dem  Brachaussehen 
des  Roheisens  zu  gattieren,  sondern  nach  dem 
Gehalte  desselben.  An  der  Hand  mechanischer 
Proben,  sowie  durch  häufige  Fehlgüsse  wurde 
man  sich  darüber  klar,  daß  unter  Umständen 
das  billige  Nummer  III-Eisen  zweckmäßiger  zu 
verwerten  war,  als  teures  Nummer  I  oder  Hä- 
matit.  Die  bahnbrechenden  Versuche  von  Jüngst 
und  Wach ler  bestätigten  die  um  1880  auf- 
tauchende Kenntnis  vom  Werte  des  Siliziums 
im  Gußeisen;  bald  wurde  auch  der  Einwirkung 
des  Mangans  Aufmerksamkeit  geschenkt,  wäh- 
rend früher  nur  im  geringen  Maße  auf  Schwefel 
und  Phosphor  sowie  auf  Kohlenstoff  geachtet 
wurde  —  und  fast  durchgehends,  ohne  daß  die 
Einflüsse  dieser  Stoffe  eine  werktätige  Beachtung 
in  den  praktischen  Betrieben  gefunden  hätten. 

Nach  dem  Vorgange  der  besten  amerika- 
nischen Firmen  fing  man  mit  dem  neuen  Jahr- 
hunderte jetzt  auch  bei  einzelnen,  hervorragen- 
den deutschen  Privatwerken  an,  der  Chemie  in 
den  Gießereien  den  ihr  gebührenden  Platz  einzu- 
räumen. Wenn  schon  recht  langsam,  so  schreitet 
doch  die  Erkenntnis  sicher  vorwärts,  daß  der 
Eiseneinkanf  nach  den  althergebrachten  Nummer- 
bezeichnungen I,  II,  III  den  einfachsten  tech- 

■  .•  •  * 


nischen  und  rechtlichen  Ansprüchen  nicht  ge- 
nügt, und  um  so  weniger  genügt,  als  keinerlei 
bindende  Vereinbarung,  keinerlei  Kontrakt 
zwischen  Lieferant  und  Käufer  feststellt,  was 
unter  diesen  Nummern  zu  verstehen  ist,  von 
denen  obenein  die  Nummer  II  von  den  deut- 
schen Hüttenwerken  selber  schon  seit  längerer 
Zeit  ganz  ausgeschaltet  ist.  Hilflos  steht  bei 
Streitigkeiten  der  Richter  vor  diesem  Rätsel, 
auch  der  noch  so  wenig  durch  Sachkenntnis  ge- 
trübte Blick  kann  ihm  hier  nicht  helfen;  aber 
auch  die  „Sachverständigen"  müssen  dabei  ver- 
legen in  den  Schoß  blicken. 

Ganz  unbekümmert  um  seine  Bestandteile, 
wird  noch  heute  meistenteils  das  Gießerei-Roh- 
eisen nach  dem  Aussehen  seiner  Bruchfläche  als 
Nummer  I  mit  dunklem,  grobkörnigem  Bruche 
und  als  Nummer  III  mit  hellerem,  feinkörnigem 
Bruche  gehandelt.  Zum  Teil  tragen  die  Hütten- 
werke dieser  Regel  nach  den  Anschauungen 
des  großen  Publikums  Rechnung  und  sortieren 
das  Eisen  nach  dem  Aussehen  des  Bruches; 
und  doch  wissen  die  Hochofenleute  recht  wohl, 
daß  das  Aassehen  des  Braches  mit  der  Güte 
des  Materials,  mit  seinen  Bestandteilen  wenig, 
oft  sogar  gar  nichts  zu  tun  hat,  so  daß, 
den  Schaden  noch  größer  zu  machen,  leicht 
verschiedene  Eisen  von  gleichem  Aussehen  ge- 
mischt werden  können.  Zum  Teil  gilt  bei  den 
deutschen  Werken  als  Regel,  daß  Nummer  I 
über  3  °/°  Silizium  und  geringeren  Schwefel- 
gehalt haben  soll,  und  daß  in  Nummer  III 
unter  3  %  Silizium  und  höherer  Scbwefel- 
gehalt  vorbanden  sein  darf;  irgendwelche  Ver- 
bindlichkeiten hierfür  übernehmen  die  Liefe- 
ranten aber  nicht,  und  die  Hütten  können  da- 
nach ihre  Marken  ganz  nach  ihrem  Belieben 
I  oder  III  nennen.  So  habe  ich  in  den  letzten 
Jahren  Hunderte  von  Analysen  vor  Augen  ge- 
habt, bei  denen  das  als  Nummer  I  bezahlte 
Eisen  im  Siliziumgehalt  zwischen  l  und  4,5  °/° 
schwankte,  während  die  als  Nummer  III  ge- 
kaufte Ware  1,5  bis  4  °/<»  Silizium  enthielt. 
Einen  ähnlichen,  sehr  interessanten  Überblick, 
wie  das  weit  vorgeschrittene  amerikanische  In- 
dustriegebiet an  derselben  Kalamität  krankt, 
zeigt  eine  sehr  schätzenswerte  Zusammenstellung 
der  durch  eine  große  Anzahl  von  Hochofen- 
werken (etwa  90)  von  ihrer  Produktion  veröffent- 
lichten Analysen,  bei  denen  der  Silisiumgehult 
wie  folgt  schwankt:  suMmi** 

Nr.  I  0,90  bi»  4,0  •/• 

Nr.  II  0,86    „    3,8  •/, 

Nr.  III     ....  0,40   „    8,1  <>/. 

Nr.  IV  0,20   „    2,4  •/• 

Nr.  V  0,10   „    1,75  % 

Nr.  I  »oft   .  .  .  2,10   „    6,5  •/• 
Nr.  II  „      ...  2,30   „  4,6 

Man  sieht  darans,  daß  auch  dort  jedeB  der 
•  Werke,  da  bislang  keine  bestimmten  Ab- 
I  machungen  vorliegen,  für  seine  Fabrikate  die 
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Bezeichnungen  I  big  V,  auch  VI,  zum  Teil 
sogar  noch  Zwischen  nummern  IV1/*,  IV1/»  tind 
IV3  4  ganz  willkürlich  wählt.  So  kommt  es 
leicht  ia  Differenzen  zwischen  Lieferanten  und  . 
Käufern,  nm  so  mehr,  wenn  beide,  wie  das  j 
«ahl  vorkommt,  nicht  genügende  Warenkenntnis 
toben.  So  wurde  zurzeit  von  einem  Gießerei- 
besitzer am  Kat  und  BeisUnd  gebeten,  der  sieb 
w  Mischung  mit  vorhandenen,  reichlichen  Vor- 
riten von  hochsiliziertem  Hämatitetsen,  viel- 
leicht bis  zur  Grenze  seines  disponiblen  Be- 
triebskapitals, niedrigsiliziertes,  phosphorreiches 
Nnmmer  III-Eisen  bestellt  hatte,  von  der  Art, 
wie  er  sie  bislang  aus  derselben  Quelle  bezogen 
and  mit  gutem  Erfolge  benutzt  hatte.  Nun  kam 
anstatt  des  erwarteten  Eisens,  das  etwa  2  bis 
2,ä  */*  Silizium  haben  sollte,  ein  Nummer  HI- 
Eisen  mit  4  °/°;  dies  war  neben  dem  vor- 
handenen Hämatitetsen  (von  3,5  °/o)  ohne  wei- 
tere Zusätze  natürlich  nicht  zu  brauchen.  Der 
Händler  meinte  im  Rechte  zu  sein,  da  er 
Nimmer  III  -  Eisen  nach  Bestellung  geliefert 
taue;  der  Kaufer  zeigte,  daß  das  neue  Eisen 
eicht  wie  das  frühere  benutzt  werden  könnt«; 
et  gab  viel  Ausschuß,  der  Schaden  wurde  erst 
»p»t  erkannt  und  zuerst  dem  Former  und  dem 
Meister  zur  Last  gelegt;  war  doch  die  Eisen- 
Sestellung  richtig  erfolgt  „wie  zuletzt".  Beide 
Parteien  hatteu  viel  Unannehmlichkeiten  und 
Verloste,  die  bei  Kaufen  unter  Garantie  der 
'^salte  und  bei  ordnungsgemäßer  Kontroll- 
uilrgierung  billig  und  leicht  zn  vermeiden  ge- 
wesen wären.  Fast  um  denselben  Streitfall 
hudelte  es  sieb,  als  ein  Händler  sachverstän- 
diges ftntachten  gegen  einen  Käufer  forderte, 
wiener  die  Abnahme  von  einem  großen  Posten 
Eisen  verweigerte,  welcher,  wennschon  der  Be- 
nennung nach,  doch  nicht  nach  seinen  Eigen- 
schaften der  Bestellung  entsprach. 

E*  ist  leider  im  allgemeinen  noch  recht 
kläglich  bestellt  mit  der  Materialkenntnis 
unterer  Händler  und,  was  noch  bedauerlicher 
>*t.  nicht  minder  bei  vielen  Gießereien.  Di« 
meisten  Lohngießereien  verlassen  sich  betreffs 
iff  Eisenmischungen  auf  die  Erfahrungen  ihrer 
M?wter,  oder  anderer  billiger  Beamten.  In  sol- 
•kfli  Werken  kann  allerdings  eine  Zeitlang 
■iOi?  fnr  anspruchslose  Kunden  gearbeitet  wer- 
•1;  oder  es  kann  ein  größerer  Gewinn  erzielt 
*^den,  wenn  die  Preise  nach  mangelnder  In- 
>l!i?enz  der  Abnehmer  zu  bemessen  sind.  Auf 
&  Dauer  muß  sich  das  aber  rächen;  gute, 
''wichtige  Kunden  ziehen  sich  zurück  und 
»;«ren  lieber  recht  viel  an  teuren  Löhnen,  an 
k-t  and  an  Werkzeugen,  als  verhältnismäßig 
*bt  wenig  an  Gußpreisen,  die  nur  im  ab- 
"Ittea  Sinne  billig,  aber  relativ  sehr  teuer 
*»i  Nicht  viel  anders  ist  es  bei  manchen 
ffht  großen  Ifaschinenfabriken,  bei  denen  die 
weßerai,  obgleich   sie  fast  das  gesamte  Ma-  | 


terial,  vielleicht  95  Gewichtsprozente,  für  die 
Maschinen  liefert,  doch  nur  als  notwendiges 
Übel  betrachtet  wird.  Hier  haben  Besitzer  und 
Direktoren  mit  vollem  Rechte  ihre  Aufgaben 
auf  anderen  Gebieten  als  im  Betriebe  der  ab- 
seits liegenden  staubigen  Gießerei  zu  suchen; 
meistens  sind  sie  gar  nicht  oder  nicht  lange  im 
Gießereibetriebe  gewesen  und  können  sich  beim 
besten  Willen  schwer  in  die  Mühen  und  Sorgen 
ihres  Gießereichefs  hineindenken,  dem  vielfach 
die  notwendige  Selbständigkeit,  auch  wohl  das 
Ohr  seines  Vorgesetzten  fehlt,  welcher  aber 
doch  den  von  außen  kommenden  steigenden  An- 
forderungen gerecht  werden  soll. 

Der  Schwerpunkt  dieser  Mängel  und  Schwierig- 
keiten liegt  in  erster  Linie  darin,  daß  das  Ver- 
ständnis für  die  Chemie,  welches  der  Groß- 
industrie Deutschlands  und  besonders  den  Hütten- 
werken einen  hochangesehenen  Platz  sicherte, 
noch  nicht  in  die  breiten  Schichten  der  Gießerei- 
betriebe eingedrungen  ist.  Und  doch  besteht 
schon  seit  25  Jahren  in  beteiligten  Kreisen  ein 
Sachen  and  Sehnen  nach  wissenschaftlich  ge- 
regeltem Schmel/.betriebe,  nach  Betätigung  der 
praktischen  Chemie  auch  auf  diesem  Gebiete. 
Seit  etwa  zehn  Jahren  haben  sich  in  vielen 
Qualitäts-Gießereien  Amerikas  chemische  Labora- 
torien eingebürgert;  sehr  langsam  bricht  sich 
dagegen  bei  uns  die  Überzeugung  von  deren 
Notwendigkeit  Bahn.  Wenige  Wrerke  mischen 
hier  ihr  Eisen  nach  Analysen;  noch  kleiner  iBt 
die  Zahl  der  Etablissements,  welche  sich  ein 
eigenes  Laboratorium  zu  diesem  Zwecke  halten. 

Und  doch  sind  die  Vorteile,  die  zur  wissen- 
schaftlichen Beschickung  '  der  Öfen  drängen, 
durch  Vermeidung  von  Ausschuß,  durch  Ver- 
billignng  der  Mischungen,  durch  Ersparnis  an 
Bearbeitungslöhnen  und  durch  Ersparnis  an 
Werkzeugen  so  groß,  daß  es  als  eine  dankbare 
Aufgabe  erscheint,  sie  immer  aufs  neue  in  das 
richtige  Licht  zu  stellen,  selbst  auf  die  Gefahr 
hin,  Bekanntes  zu  wiederholen.  Diese  Vorteile 
wiegen  die  Kosten  des  Analysierens  zehnfach, 
zwanzigfach,  unter  Umständen  hundertfach  auf. 
Um  das  Jahr  1880  gewann  die  Aufmerksamkeit, 
die  seitens  einiger  Forscher  auf  den  Einfluß  des 
Siliziums  im  Gußeisen  gelenkt  war,  praktische 
Bedeutung  durch  die  Einführung  von  Ferro- 
silizium  in  den  Handel  —  und  zwar  ging  uns 
dies  wunderbarerweise  aus  Basel  zu,  aus  der 
Schweiz,  dem  Lande  ohne  Eisenhüttenindustrie. 
Die  hervorragenderen  Hüttenwerke  bemächtigten 
sich  darauf  schnellstens  der  Frage,  wie  man  in 
den  Gießereien  erfolgreich  die  Anwendung  des 
teuren  Ferrosiliziums  umgehen  könnte,  und  sie 
waren  bestrebt,  je  nach  den  Anforderungen 
ihrer  Kundschaft  dem  Gießereieisen  direkt  den 
gewünschten  Silizinmgehalt  zu  geben.  Die  Be- 
mühungen hatten  guten  Erfolg,  so  daß  sich  das 
Ferrosilizium  kaum  einfuhren  konnte,  welches 
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durch  seine  heterogene  Zusammensetzung  und 
ganz  andere  Schmelztemperatur  nur  schwer  mit 
dem  Ruheisen  und  Brucheisen  gleichzeitig  zum 
Schmelzen  und  zur  Mischung  zu  bringen  war. 
Bis  jetzt  ist  seit  jener  Zeit  für  Gießereizwecke 
das  Silizium  als  der  am  meisten  zu  beachtende 
Stoff  unter  den  Beimengungen  des  Roheisens 
geschätzt  worden,  so  daß  die  Hochofenwerke  in 
Deutschland  sowie  in  England  und  Amerika 
hiernach  klassifizieren. 

PaB  Kisen  -  Agenturgeschäft  Seymonr  R. 
Ohurch  zu  San  Franzisco,  California,  U.  S.  A., 
hat  sich  mit  dankenswertem  Floiße  der  Mühe 
unterzogen,  durch  Umfragen  bei  einer  großen 
Zahl  (etwa  200)  amerikanischen  und  (etwa  100) 
englischen  sowie  in  vielen  anderen  Hüttenwerken 
die  Analysen  der  Erzeugnisse  dieser  Werke  zu 
sammeln.  Da  die  amerikanischen  und  englischen 
VVorke  mehr  als  wir  mit  einheimischen  Erzen 
arbeiten,  so  ist  anzunehmen,  daß  sie  die  Be- 
schickung ihrer  Öfen  nicht  oft  wechseln  und  im 
großen  und  ganzen  eine  recht  konstante  Produktion 

Amerika. 

Alabama.    The  Alabama  Consolidated  Coal  and 
Iron  Co.    Birmingham,  .leffer«on  County. 
Marke:  „( 


haben,  daß  also  die  von  den  Werken  selbst  ge- 
gebenen Analysen  als  Durchschnitte  einen  un- 
verkennbaren Wert  besitzen,  und  dies  um  so 
mehr  bei  den  amerikanischen  Werken,  als  be- 
kanntlich dort  schon  lange  von  den  größeren 
Konsumenten  nur  noch  nach  Analyse  gekauft 
wird,  die  Hochofenleute  daher  auf  möglichste 
(ileichmäßigkeit  ihres  Fabrikates  achten,  und  auf 
scharfe  Kontrollen  rechnen  müssen.  Der  amerika- 
nischen Gießereipraxis  entsprechend  erstreckt 
sich  die  Untersuchung  des  Eisens  auf  die  Ele- 
mente: Silizium,  Schwefel,  Mangan,  Phosphor 
und  Kohlenstoff,  wo  bei  dem  Kohlenstoffe  fast 
durchgehends  gebundener  Kohlenstoff  und  Graphit 
besonders  angegeben  werden.  Die  deutschen 
Gießereien  haben  sich,  soweit  man  überhaupt 
bislang  davon  sprechen  kann,  dieBer  Praxis  an- 
geschlossen. Aus  den  Hunderten  von  Analysen, 
welche  uns  durch  Seymour  R.  Church  geordnet 
nach  Ländern,  Bezirken,  Gesellschaften,  Marken 
und  Nummern  vorgelegt  wurden,  dürfte  die  Leser 
interessieren,  folgende  typische  kennen  zu  lernen : 


„Clifton"  und  „Etowali*. 


The  Bas«  Foundry  am!  Machine  Company. 
Run,  Cherokee  County. 


Rock 


Marke:  -Rock  Run". 


Nr. 

I  , 
II  . 
III 
IV 

V  . 


2,75—2,50 
2.50-2,25 
2,25—2,00 
2,00  -1,75 
1,75-1 


0,03 
o,o35 

0,04 
0.04 

0,05 


1,10 
1,25 
1,30 
1,35 
1,36 


0,30 
0,35 
0,40 
0,45 
0,45 


Bfb.  Or«. 
C  pl.lt 


- 


I 


I  - 


Nr. 

I  . 
II  . 

III  . 

IV  . 
V  . 


1,50 
1,15 
0,85 
0,66 
0,35 


0,018 

0,016 

0,02 

0,02 

0,02 


0,85 
0,80 
0,82 
0.85 
0,90 


0,36 


0,35 
0,45 
0,60 
0,90 
1,10 


3,15 
3,00 
2,90 
2,70 
2,20 


c 
3,50 
3,45 
3,50 
3,60 
3,30 


Pennsylvania.    Kittanning  Iron  am!  Stael  Maoufacturing  Company.    Kittanning,  Armstrong  County. 


Marke:  .Kittanning«  und  „Rebecca" 


Xr. 

I  .  . 

II.  . 

III.  . 

open  . 

close  . 
mottled 


Sl 

3,25—2,25 

3-2 
2,50-1,75 
2,25-1,50 
2,00-1,25 
1.25  0,75 


1(X)J  0,25-0,75 
0,30-0,80 

1,00) 

0,03-0,08  \  _  „  0,30  -0,80 
0,04-0,10/  ",30-O.BOj 


0,01-0,041 
0,01  -0,05  }o,35- 
0,02-0,06  ) 
0,02  -0,06  0,35 


geb.  c 
0,20  -0,80 
0,40-1,00 
0,50-1,00 
0,75-1,25 
1,00-1,50 
1,50—2,00 


Graphit 

3,00—3,60 

2,76-8,30 
2,50-3,00 
2,30-2.50 
2,00  2,50 
1,50-2.00 


3,60—3,80 

8,70-3,75 

3,00-4,00 

3,55 

3.50 

3.50 


England. 


Durlmm.  Hell  Brothers,  Ltd. 
Works.  Middlesbrough. 


Clarence  Iron 


Marke:  „Clarctice" 


Kr. 

I    .  .  . 

III  ... 

IV  .  . 
fnrge  IV  . 
mottled  .  . 
white    .  . 

Palmer 
Jarrow 


Nr. 
I 
II 
III 

IV 


Sl          S          Mn         P       geb.C  Or.ph.  8«.  C 

3,17    0,03    0.50    1,63   0,30  3,03  3,38 

2,80    0,03    0,60    1.57    0,80  3,05  3,35 

2,24   0,1«    0,52    1,54    0.43  2,99  3,42 

1,85    0,10    0,5*>    1,56    0.55  2.75  3,30 

1,27    0.18    0,40    1,51    1.65  1.49  3,14 

0,88    0,20    0.38    0.57    3,10  0,10  3,20 

Shipbuilding  and  Iron  Company,  Ltd. 
on  Tyne. 

Marke:  „Tyneside"  Hämatit. 


2,30 
1,85 
1,50 
1.15 


0.025 
0,035 
0.055 
0,080 


Mn 

1,75 ) 
1.60  I 
1.40  \ 
1.05  / 


0,38 
0,40 


geb.  0 
0,15 

0,27 
0,35 
0,50 


Graph. 

3,95 
3,75 
3,45 
3,10 


S»<: 
4.10 
4,02 
3.80 
3,65 


Vorkshire.  Bolckow,  Vaughan  and  Company, 
Ltd.  Middlesbrough. 

Marke:  nB.-V.« 

Xr.  Sl  R         Md         P       (t«b.  C  Graph.  8».  C 

I   .  .  .    8.00    0,03    1,00   0,05    0,10   3.00  3,10 
II    .  .  .    2,80    0,05    0,95    0,05    0,15    3,30  3,45 

III  ...    2,60   0,06    0,95    0,05    0,30    3,25  3,45 

Schottland. 

Lauarkshire.  Baird,  Win.  and  Company,  Ltd. 
Coatbridge. 

Marke:  „Oartshcrrie". 

Nr.  Si  8  Md         V       K«b.  C  Graph.  Sa.  C 

I  .  .  r  2.50  0,015  0,34  |  0.25  3,18  3,40 

II  .  .  s  2.30  0,04  0,30    0,04  0,50  2,95  3,45 

IV  .  .£  1,50  0,08  0,30  |  1,25  2,00  3.25 
1  .  .  .  2,45  0,015  1,16  tn7-  0,26  3.10  3,35 

III    ...    2,00  0,035  1,10  fu''°    0,50    2,85  3,85 

Aus  dieser  Musterzusammenstellnng  ist  aber 
nicht  nur  ersichtlich,  wie  für  die  Klassifizierung 
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hei  allen  einzelnen  Werken  die  Höhe  des  Sili- 
uamgehalt8  als  allein  maßgebend  angenommen 
wird,  und  wie  verschieden  die  Siliziumgehalte 
bei  den  verschiedenen  Werken  nnter  derselben 
Ximmerbexeicbnuiig  stehen ;  es  ist  auch  die  Zu- 
nahme der  Harte  vom  weichsten  bis  zum  weißen 
K'ma  erkenntlich  und  die  Beeinflussung  des 
kohlenstoffgehalts  durch  das  Silizium.  Je  mehr 
>ilizium  in  einer  Eisenlösung,  d.  h.  in  flüssigem 
Kisen,  um  so  weniger  Kohlenstoff  nimmt  die 
Lisuog  auf  —  um  so  mehr  Kohlenstoff  wird 
iis  Graphit  ausgeschieden.  Wegen  dieser 
Wechselbeziehungen  zwischen  Siliziumgehalt  und 
Kohlenstoff,  welche  beide  mit  viel  höheren  Pro- 
«et »ätzen  im  Eisen  auftreten  als  alle  sonstigen 
[Einengungen,  wie  Schwefel,  Hangan,  Phosphor, 
Titan  und  Kupfer,  pflegt  man  sich  im  all- 
gemeinen bei  der  Gattiernng  des  Eisens  aus- 
xblieiilich  auf  die  genaue  Berechnung  der  leicht 
u  bestimmenden  Siliziumgehalte  zu  beschranken, 
während  man  die  übrigen  Stoffe  nur  in  zweiter 
Linie  kontrolliert  und  sie  in  angemessenen  Gren- 
zen hält.  Alle  diese  Bestandteile  des  Eisens 
tteinflassen  natürlich  dessen  mechanische  Eigen- 
i'-baften,  aber  keiner  dieser  Stoffe  hat  bei  glei- 
ten, zu  beherrschenden  Prozentsätzen  eine  so 
*e*entliche  Einwirkung  auf  Festigkeit,  Dichtig- 
keit und  Härte,  wie  das  Silizium  im  Verein 
uit  dem  so  wesentlich  von  ihm  abhängenden 
rebundenen  Kohlenstoff.  So  ist  hierin  die  Ur- 
■iche  zu  suchen,  daß  das  Silizium  als  der 
leitende  Föhrer  bei  den  Materialmischungen  zur 
Herstellung  der  verschiedensten  Gießereierzeug- 
iiise  anerkannt  wurde.  In  mancher  Gießerei 
i»t  es  nötig,  an  einem  Tage  wohl  fünf  und 
■sehr  tiattierungen  zu  schmelzen,  je  nach  Art 
>;<t  zu  gießendeu  Gegenstände,  die  in  ihren 
Wandstärken  vielleicht  von  2  mm  bis  500  mm 
variieren.  Abgesehen  von  Spezialitäten,  die  be- 
mienr  Beachtung  bedürfen  in  bezog  auf  Man- 
ne oder  Phosphor,  gilt  im  allgemeinen  die 
v«el,  daß  schwache  Stücke  viel,  starke  Stücke 
li#%en  wenig  Silizium  haben  müssen,  bezw. 
*«itg  oder  viel  gebundenen  Kohlenstoff.  Wenn 
!i<  nicht  beachtet  wird,  und  nur  wenige  und 
•itb  ihrer  Zusammensetzung  nicht  genau  be- 
tonte Kisensorten  zur  Verfügung  stehen,  so 
man  auch  vom  erfahrensten  Meister  un- 
» flieh  erwarten,  daß  er  nur  nach  Brnch- 
«Mehen,  nach  dem  Namen  oder  der  Nummer 
•a  Eisens  sich  richtend,  zu  sicheren  und  guten 
fluten  kommt,  mindestens  nicht  mit  der 
>i>  kc-rheit ,  als  wenn  er  die  Zusammensetzung 
"ies  einzelnen  Waggons,  jeder  Fuhre  oder 
;*ier  Kahnladong  kennt. 

I'ie  Schwierigkeiten  des  Hochofenbetriebs 
^i$?n  es  mit  sich,  daß  auch  bei  sorgfältigster 
>r«hmmg  der  Möllerungen  die  Produktion 
J^t  dauernd  mit  mathematischer  Genauigkeit 
•virbiitäjjig  erhalten   werden  kann;  so  können 


die  Hüttenwerke  nur  in  gewissen  Grenzeu  für 
richtige  Lieferung  Garantie  leisten.    Nur  zu- 
fällig gelingt  es  z.  B.,  den  Siliziumgehalt  bei 
;  zwei    aufeinanderfolgenden    Abstichen    in  der 
I  zweiten  Dezimale  gleichmäßig  zu  erhalten.  Ja, 
ganz  genau  genommen,  sind  zwei  gleiche  Re- 
'  snltate  schon   ans  einer  Massel  nicht  zu  cr- 
|  warten.     Da  ist  es  von  Interesse  zu  sehen, 
wie  weit  man  sich  auf  die  Analysen  und  die 
Art  der  Probeentnahmen  hei  gleichmäßig  unter 
Garantio  bestellten  Lieferungen  verlassen  kann. 
Mir  sind  vorzügliche,  recht  gleichmäßige  Resul- 
tate von  westfälischen  und  einer  nassauischen 
Hütte  bekannt,  die  bei  geringem  Schwefelgehalt 
und    bei    5   zu   5   Waggonlieferungen  nnter 
Garantie   hintereinander   Eisen   mit  folgenden 
Kontiollanalyseii  lieferten: 


S  i  I  i  z  i  u  in 


Schwefel 


Kefordert 


3  -3,5 


3,5-4 


geliefert 

3,15 
3,20 
3.5«! 
3,02 
3,15 

3,35 
3,70 
3,50 
3,70 
3,78 

4,40 
4,13 
4.42 
4,45 
4,40 


geforder» 


unter  0,03 


unter  0,03 


unter  0,03 


geliefert 

0,015 
0,01  G 
0,030 
0,011 
0,010 

0,013 
0,010 
0,008 
0,008 
0,010 
0,01« 
0,020 
0,017 
0,01t5 
0,018 


Kin  anderes  Werk  lieferte  hintereinander  wie  folgt: 


1,5-2 


1,05 
1,35 
1,31 
1,45 
1,49 


0,03 


0,025 
0,026 
0,024 
0,026 
0,046 


Kin  drittes  Werk  lieferte  hintereinander : 

,1,71  i  0,038 

1,72  0,038 
1,5    2  1,52        nnter  0,04  0,038 

1,00  0,024 
l     1,48  l  0,027 

Ohne  Garantie  geheu  die  Gehalte  naturgemäß 
oft  recht  weit  auseinander,  so  daß  häufig  von 
westfälischen  Hüttenwerken  auf  Grund  eines  Ab- 
schlusses in  fünf  aufeinanderfolgenden  Waggons 
Differenzen  beobachtet  wurden,  wie  die  nach- 
stehenden: 


SilUlum 

Seltwefel 

1  Mllilum 

Schwefel 

2,9« 

0,059 

0,021 

3,81 

0,034 

2,07 

0,034 

3,80 

0,04« 
0,050 

2,59 

0,016 
0,025 
0,026 

3,52 

1,65 
1.35 

4,71 

(»,035 

Daß  man  bei  so  ungleichem  Rohmaterial 
ohne  genaue  Kenntnis  seiner  Bestandteile  keiue 
gleichmäßige  Produktion  erzielen  kann,  ist  ein- 
leuchtend; und  doch  schaden  diese  Differenzen 
absolut  nichts,  wenn  man  sie  kennt  und  ihre 
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24.  Jahrg.  Nr.  14. 


Zusammensetzung  bei  der  Gattierung  ent- 
sprechend berücksichtigt.  Für  genaue  Chargie- 
rung der  Gichten,  d.  h.  fdr  gleichmäßigen  und 
gnten  Guß  genügen  ohne  weiteres  die  Garantie- 
grenzen von  0,5  °/o  Silizium  nicht;  dazu  ist  die 
Aualyaierung  jeder  einzelnen  Lieferung  nnd  ihre 
Berechnung  für  die  Beschickung  notwendig. 

Alle  diese  Analysen  stellen  Durchschnitts- 
werte ans  zehn  Bohrproben  ans  10  t- Waggons 
dar;  diese  hierzu  angebohrten  zehn  Masselstücke 
sind  natürlich  untereinander  auch  alle  verschie- 
den. Hr.  G.  Reininger  veröffentlichte  hier- 
über einen  interessanten  Bericht  in  der  Gießerei- 
zeitung, indem  er  die  zehn  Einzel  -  Analysen 


1  von  je  10  t  bezw.  von  einer  Kahnladung  ver- 
schiedener Marken  nebeneinander  stellt.  Es  ist 
darans  klar  zu  ersehen,  wie  die  Eisenhütten, 
welche  direkt  vom  Herde  verladen  oder  welche 

I  doch   Waggonladungen  nach  Abstich  gestapelt 

I  halten,  gleichmäßigere  Qualität  liefern,  als 
Werke  mit  wilderem  Betriebe  oder  gar  als 
Lieferanten  von  Rahnladungen ,  da  bei  letzteren 
das  Eisen  vielleicht  drei-  bis  viermal  durch  Um- 
laden gemischt  wird,  bevor  es  in  die  Gießerei 
gelangt.  Für  Qualitats  -  Gießereien  ist  dies 
ein  sehr  triftiger  Grund,  überhaupt  kein  Eisen 
in  Kalmladungen  zu  beziehen.  Die  G.  Reiningersche 

1  Zusammenstellung  ist  folgende: 


a 

c 

d 

• 

61 

8 

91 

~s 

81 

8 

81 

8 

1  « 

8 

Endstück  J 

Mittelstück  .... 
Mutterstück    .  .  .  J 

3,06 
3,lü 
3,19 
3,58 

3,10 
3,21 
3,33 
3,33 

2,83 
3,13 

0,009 
0,010 
0,009 
0,009 

0,010 
0,008 
0,010 
0,010 

0,009  1 
0,008  ! 

1,93 
2,11 
1,77 
2,10 

1,78 
1,83 
2,15 
2,21 
1,99 
2,30 

0,014 
0,013 
0,018 
0,032 

0,017 
0,017  . 
0,016 
0,031 

0,040 
0,023 

4,02 
3,37 
4,22 
3,66 

4,35 
4,26 
3,33 
4,03 

4,00 
3,18 

0,028 
0,039 
0,039 
0,033 

0,035 
0,054 
0,025 
0,028 

0,039 
0,149 

2,99 
2,00 
2.85 
4,00 
3,59 
1,86 
3,03 
2,29 

2,23 
2,99 

0,089 
0,081 
0,041 
0,018 

0,034 
0,048 
0,048 
0,049 

0,022 
0,025 

1,02 
1,01 
1,03 
1,11 

1,11 
1,00 
1,03 
!  1,06 
'  1,14 
:  1,18 

0,034 
0,034 
0,034 
0,033 

0,031 
0,036 
0,036 
0,033 
0,030 
0,032 

Im  Mittel   .  . 
Differenz  {  ™  ;  ; 

|  3,19 

-—\ 

2,21 

1,77 
2,80 

-     j  3,84 

- 

1  2,79 

1  1,07 

- 

2,83 
3,58 

0,008 
0,010 

0,013 
0,040 

3,18 
4,35 

0,025 
0,149 

1,86 
4,00 

0,018 
0,081 

t  i,oo 

:  i,i8 

0,030 
0,036 

Differenz    .  . 

0,76 

"öjsä 

0,117 

0,286 

0,18 

Pros.  Differenz  mm 

Mittel  

[  23 

24 

30 

103 

18 

mit  Bahntransport 


n 
r 


„  westfälischen 
„  Werke  wahrscheinlich  mit  Wasserfracht 


Die  Einzelanalyaen,  aufgenommen  von  Frank  D. 
Carney,  waren : 


Probe  a  entstammt  einem  nassaoer  Werke 

b  „ 

d        „  „  englischen  Werke,  hat  also  Wssserfracbt 

„     e        „  „  mitteldeutschen  Werke  mit  Bahntransport 

Um  den  Wert  oder  Unwert  dieser  Differenzen 
festzustellen,  ist  in  folgendem  eine  Reihe  von 
Analysen  gegeben,  welche  die  Veränderungen 
de«  Eisens  im  Ofen  zeigen  mit  Bezug  auf  Ver- 
lust an  Silizium  und  Zunahme  an  Schwefel. 
Zu  diesem  Zwecke  wurde  aus  einem  Ofen  von 
800  mm  1.  W.  in  Zeitintervallen  von  je  6  Minuten 
das  inzwischen  geschmolzene  Eisen  (etwa  500  kg) 
abgelassen  und  ans  diesem  Material  mitten  her- 
aus ein  Probestab  von  30  X  30  mm  gegossen. 
Der  fertige  Guß  sollte  haben  2,30  %  Silizium ; 
mit  Rücksicht  auf  Verlust  wurden  gesetzt 
2,50  °/o  Silizium  nnd  zwar: 


40  >  Reste  .  .  .  . 
25  „  Alabama .  .  . 
13  „  Engl.  Hämatit 
13  „  Aplerbeck  I  . 


Pnddel 


Einsatz  i.  Durchaohn. 
Ausbringung  im 
Durchschnitt .  .  . 


Abgang 
Zugang 


si  s 

2,45    0,98  0,139  0,056 

2,38   0,80  0,052  0,013 

3,53    0,46  0,048  0,005 

2,96    0,38  0,059  0,008 

0,28   0.02  0,144  0,013 

-  2,44  0,095 

-  2,15  — _  0,181 

-  0,29 

-  0,086 


81  8 

81  a 

1  .  . 

1,77  0,213 

f  12  .  . 

2,23  0,189 

2  .  . 

1,81  0,220 

18  .  . 

2,28  0,194 

3  .  . 

2,13  0,207 

14  .  . 

2,15  0,165 

JS 

4  .  . 

2,29  0.214 

ja 

15  .  . 

2,14  0,174 
2,17  0,161 

5  .  . 

2,23  0,206 

16  .  . 

6  .  . 

2,32  0,165 

. 

17  .  . 

2,13  0,164 

7  .  . 

2,25  0,18«; 

IT 

18  .  . 

2,07  0,149 

< 

8  .  . 

9  .  . 

2,28  0,191 
2,35  0,200 

19  .  . 

20  .  . 

2,12  0,166 
2,12  0,139 

10  .  . 

2,30  0,201 

21  .  . 

2,02  0,166 
1,97  0,166 

11  .  . 

2,26  0,176 

22  .  . 

Mit  Rücksicht  darauf,  daß  die  eingesetzten 
Materialien  in  ihren  Gehalten  etwa  wie  bei  den 
G.  Reiningerschen  Zahlen  naturgemäß  schwanken, 
nnd  dali  sich  in  der  Mischung  38  °/»  ausländi- 
sches, zn  Wasser  geliefertes  Eisen  befand,  sind 
diese  Ergebnisse  äußerst  günstig  zu  nennen, 
und  sie  zeigen,  daß  man  bei  exakter  Einbrin- 
gung auch  richtige  Ausbringung  erwarten  kann. 
Der  abnorme  Anfang  der  Schmelzung  ist  auf 
die  Einwirkung  des  Fttllkoks  zurückzuführen 
und  das  abnorme  Ende  der  Schmelzung  auf  die 
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Überbitzung  des  „heruntergehenden  Ofens"  mit 
fibertchfissigem  Winde;  beide  zeigen,  wie  stär- 
kere Hitze  stärkeren  Siliziumverlust  verursacht. 

Wenn  man  nun  mit  gleichmäßigem  und  gut 
dsrchgeschmolzenem  Eisen  Stöcke  von  verschie- 
denes Wandungen  aus  einer  und  derselben 
Pfanne  gießt,  so  zeigen  diese  Stücke  je  nach 
der  Schnelligkeit  ihrer  Abkühlung,  welche  von 
der  Stärke  der  Stücke  abhängt,  verschiedenes 
irefSge  und  damit  verschiedene  Festigkeit, 
Harte  usw.;*  die  dünnsten  Stücke  sind  ganz  hell, 
vielleicht  sogar  weiß,  während  dicke  Stücke  ganz 
weiches,  grobes  und  dunkles  Korn  zeigen. 
Daraas  folgt  umgekehrt,  daß  man  verschiedene 
(rattierungen  setzen  muß,  wenn  man  in  ver- 
schiedenartigen dünnen  oder  starken  Stücken 
ein  möglichst  gleichartiges,  mittelmäßiges  Korn 
bei  guter  Festigkeit  haben  will;  so  muß  das 
Eisen  für  dünne,  etwa  2  mm  starke  Stücke  ganz 


*  Vergl.  ineine  Veröffentlichungen  in  „Stahl  und 
Eiiea"  rom  IB.  Januar  und  vom  1.  Februar  d.  J. 


anders  zusammengesetzt  sein,  als  für  starke 
Abgüsse  von  400  bis  500  mm  usw.  Dicke. 

Aus  Unkenntnis  dieser  Verhältnisse  ist  früher 
viel  versehen  worden,  und  vielfach  ist  es  heute 
noch  nicht  besser  bestellt.   Mit  peinlichster  Ge- 
wissenhaftigkeit klammert  sich  heute  noch  man- 
cher an  überlieferte,  oder  für  teures  Geld  be- 
■  zahlte  „Rezepte"  und  mischt  sieb  aus  Nummer  I 
]  und  Nummer  III   irgendwelcher  warm  empfoh- 
|  lenen   „Glückauf-Hütte"  sein  Eisen  zusammen, 
1  ohne  zu  wissen,  was  ihm  unter  diesen  Titeln  I 
!  und  III  auf  den  Hof  gerollt  ist,  welchen  Schwan- 
kungen die  Gehalte  der  einzelnen  Lieferungen, 
selbst   von  kurz   hintereinanderfolgenden  Ab- 
stichen bestgeleiteter  Hochöfen  auagesetzt  sind. 
Mancher  meint  auch  wobl,  daß  das  Teuerste 
das  Beste  sei,  und  verwendet,  wie  in  guter 
alter  Zeit,  übermäßig  viel  höher  bezahlte  Hämatit- 
eisen;  andere  wollen  mit  aller  Gewalt  sparen 
und  verderben  sich  Eisen  und  Ruf  mit  recht 
billigen  Überschüssen  von  Luxemburger  Eisen 
mit  1,8  bis  2  %  Phosphor.        (Schiaß  folgt) 


Das  Königliche  Materialprilfangsamt  der  Technischen 

Hochschule  Berlin. 


In  der  Nähe  des  Bahnhofes  Groß-Lichter- 
M'ie-West  auf  dem  Gelände  der  Domäne  Dahlem 
ist  Ostern  dieses  Jahres  das  Königliche  Mate- 
rislprüfungsamt  der  Technischen  Hoch- 
icnile  Berlin  eröffnet  worden.  Aus  diesem 
Anlaß  hat  der  verdiente  Direktor  der  Anstalt  Geh. 
fteg.-Rat  Professor  A.  Martens  in  Verbindung 
■it  dem  Baaleiter  Königlichen  Landbauinspektor 
I.  Gsth  im  Auftrag  des  Kultusministers  eine  mit 
nbl  reichen  Textfiguren  und  sechs  Tafeln  aus- 
stattete Denkschrift*  herausgegeben,  der  über 
die  geschichtliche  Entwicklung,  die  Einrichtungen 
ud  die  Ziele  des  MaterialprüfungsamteB  folgen- 
des entnommen  ist: 

Vier  Jahrzehnte  sind  es  her,  seit  der  noch 
i-ate  lebende  Geheime  Regierangsrat  Dr.  ing. 
A.  Wühler,  damals  Vorsteher  der  Eisenbahn- 
repsrsturwerkstätte  in  Frankfurt  a.  0.,  seine  ersten 
Arbeiten  über  Dauerversuche  veröffentlichte,  die 
iu  Interesse  an  der  Metallprüfung  erweckten 
ud  wachriefen,  so  daß  durch  Erlaß  des  Mini- 
steriums der  geistlichen,  Unterrichts-  und  Medi- 
nsil-Aiigelegenheiten  vom  15.  Juni  1870  die 
^titerführnng  der  Wöhlerschen  Materialunter- 

*  Verlag  bei  Julias  Springer  in  Berlin.   Das  Amt 
Jjfc  die  Freundlichkeit,  der  Redaktion  Aushängebogen 
Werkes,  das  380  Seiten  in  groß  Quartformat  ent- 
ift,  nr  Verfügung  «n  stellen. 


I  suchungen  in  der  damaligen  Gewerbeakademie 
j  zu  Berlin  angeordnet  und  1871  dem  Professor 
S  p  an  gen  berg  daselbst  übertragen  wurde.  Fünf 
Jahre  später  erhielt  die  Versuchsanstalt  er- 
weiterte Einrichtungen  und  zugleich  den  Namen: 
„Versuchsstation  zur  Prüfung  von  Stahl 
und  Eisen". 

Im  Jahre  1877  erstrebte  Professor  Dr.  Wed- 
|  ding  die  Gründung  einer  „Versuchsanstalt 
für  das  preußische  Eisenhüttenwesen" 
in  Verbindung  mit  der  dem  Ministerium  für 
i  Handel  und  Gewerbe  unterstellten  Bergakademie 
in  Berlin,  ein  Plan,  der  von  Professor  Spangen- 
berg und  dem  Direktor  der  Gewerbeakademie 
Reuleanx  bekämpft  wurde.  Es  erfolgte  zwar 
bei  der  Bergakademie  die  Gründung  der 
Chemisch -Technischen  Versuchsanstalt 
unter  Leitung  von  Professor  Dr.  Finken  er, 
doch  blieb  die  Mechanisch-Technische  Ver- 
suchsanstalt ebenso  wie  die  1875  errichtete 
Prüfungsstation  für  Baumaterialien  mit 
der  Gewerbeakademie  verbunden,  und  beide  In- 
stitute wurden  1879  in  gleicher  Weise  der 
Königlichen  Technischen  Hochschule  zugeteilt. 
Im  selben  Jahre  wurde  für  alle  drei  Technische 
Versuchsanstalten  eine  gemeinsame  „König- 
I  liehe  Aufsichtskommission"  eingesetzt, 
|  welche  das  Arbeitsfeld,  die  Arbeitsordnung  und 
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die  Gebührensätze  für  die  Materialprüfungen 
jeweilig  festlegte;  und  hiermit  erst  traten  sie 
als  Königlich  Preuiliacho  Technische 
Versuchsanstalten  voll  in  die  Öffentlichkeit. 

Nach  dem  Tode  des  Professors  Spangen- 
berg  1881  übernahm  provisorisch  Dr.  Böhme, 
Vorstand  der  Prüfungsstation  für  Baumaterialien, 
die  Leitung  der  Mechanisch-Technischen  Ver- 
suchsanstalt, bis  1884  bei  der  Übersiedlung 
nach  Charlotten  bürg  in  das  neue  Gebäude  der 
Technischen  Hochschule  Ingenieur  A.  Martens, 
welcher  in  Deutschland  zuerst  (1878)  die  mikro- 
skopische Untersuchung  der  Metalle,  insbesondere 
an  Eisensch liffen,  planmäßig  betrieben  hatte,  zum 
Vorsteher  ernannt  wurde.  Unter  seiner  tatkräfti- 
gen Uberleitung  und  unter  Mitwirkung  seines 
nicht  minder  verdienstvollen  Vertreters  Professor 
Hude io ff  erweiterte  sich  die  Mechanisch-Tech- 
nische Versuchsanstalt  in  rascher  und  viel- 
seitiger Weise.  Neben  der  Abteilung  für  Metall- 
priifung,  welche  das  ursprüngliche  Arbeitsfeld 
der  Mechanisch -Technischen  Versuchsanstalt, 
Materialprüfungen,  beibehielt,  entstand  1884  die 
Abteilung  für  Papierprüfung,  1888  folgte  die 
Abteilung  für  ölprüfung  und  1890  ferner  die 
Abteilung  für  Baumaterialienprüfung,  in  welcher 
1895  auch  die  frühere  Prüfungsstation  für 
Baumaterialien  aufging.  Und  in  diesem  Jahre 
endlich,  das  den  Zusammenschluß  der  beiden 
preußischen  Technischen  Versuchsanstalten  zum 
Königlichen  Materialprüfungsamt  bringt,  kommen 
noch  die  beiden  Abteilungen  für  Metallographie 
und  für  allgemeine  Chemie  hinzu,  welche  sich 
aus  der  Verbindung  deä  metallographischen 
Zweiges  der  Abteilung  für  Metallprüfung  mit 
der  Chemisch-Technischen  Versuchsanstalt  und 
deren  später  angegliederten  Abteilungen  der 
„zur  Herstellung  von  Schliffen  für  mikroskopische 
Untersuchungen"  (1886)  und  der  für  „Tinten- 
prüfung'4  (18S8)  entwickelten. 

Die  Tätigkeit  der  M  e  c  h  a  n  i  s  c  h  -  T  e  c  h  n  i  s  c  h  e  n 
Versuchsanstalt,  d.  h.  der  Abteilung  für  Metall- 
prüfung, erstreckte  sich  zu  Anfang  vorwiegend 
auf  Festigkeitsversuche ;  mit  der  zunehmenden 
Erfahrung  und  der  breiteren  wissenschaftlichen 
Grundlage  aber  vergrößerte  sich  auch  das 
Arbeitsfeld,  und  umfangreichere  Untersuchungen 
traten  immer  mehr  in  den  Vordergrund.  Mini- 
sterien nnd  Privatindustrie  stellten  bereit- 
willigst hohe  Summen  zur  Verfügung,  so  daß 
die  Leistungen  der  Anstalt  immer  größere  Be- 
deutung erlangten.  Den  ersten  Anstoß  zu 
diesem  Aufschwung  gab  die  Anregung  des  Ver- 
eins deutscher  Eisen-  und  Stahliudnstrieller  zu 
einer  Untersuchung  von  gut  und  von  schlecht 
bewährtem  Eisenbahnmaterial,  um  an  Hand  der 
Ergebnisse  zweckmäßige  und  geeignete  Liefe- 
rung»-Bedingungen  für  Eisenbahnmaterial  fest- 
zusetzen. Diese  umfangreichen  Versuche  wurden 
mit  einem  Kostenaulwande  von  etwa  "ihioii  t//, 


den  zur  Hälfte  die  Eisenindustrie  und  zur 
Hälfte  das  Ministerium  der  öffentlichen  Arbeiten 
deckte,  in  den  Jahren  1885  bis  1900  angestellt, 
und  ihr  Ergebuis  führte  zu  der  Erkenntnis,  daß 
man  der  Zerreißprobe  und  insbesondere  auch 
der  Kontraktion  für  die  Abnahme  eine  Bedeutung 
beigemessen  hatte,  die  sie  tatsächlich  nicht  besitzt. 
Ferner  führte  die  Anstalt  u.  a.  in  den  Jahren 
1887  bis  1889  im  Auftrage  des  Vereins  deut- 
scher Eisenhüttenleute  und  des  Vereins  für  Ge- 
werbfleiß  ausgedehnte  Versuche  zur  Bestim- 
mung der  Festigkeitseigenschaften  des  Eisens 
in  erhitztem  Znstande  ans.  Der  Berg-  und 
Hüttenmännische  Verein  zu  Siegen  regte  Unter- 
suchungen über  den  Widerstand  von  Schweiß- 
eisen und  Floßeisen  gegen  das  Kosten  an, 
welche  1895  bis  1902  im  Auftrage  des  Mini- 
steriums für  öffentliche  Arbeiten  unter  Mitwirkung 
des  genannten  Vereins  und  verschiedener  staat- 
licher und  privater  Werke  in  eingehender  Weise 
vorgenommen  wurden.  Der  Verein  für  Gewerb- 
fleiß beauftragte  1S92  die  Versuchsanstalt  mit 
umfangreichen  Arbeiten  über  die  Eigenschaften 
der  Eisennickellegierungen,  deren  Abschluß 
noch  bevorsteht.  Weitere  ausführliche  Unter- 
suchungen wurden  auf  Kosten  des  Ministerium» 
der  öffentlichen  Arbeiten  über  Drahtseile  nnd 
Drahtseil  Verbindungen  sowie  auf  Anregung  von 
Professor  Ledebur  über  die  Beizsprödigkeit  des 
Eisens  angestellt;  das  Ministerium  für  Handel 
und  Gewerbe  ordnete  die  Ausführung  großer 
Versuche  über  die  Festigkeit  und  Leitnngs- 
fähigkeit  von  deutschem  und  schwedischem 
Drahtmaterial  und  über  die  Eigenschaften  von 
Kupfer  an;  mit  der  Deutschen  Versuchsanstalt 
für  Handfeuerwaffen  arbeitete  die  Anstalt  an 
der  UnterBuchung  von  Gewehrlaufstahl;  im  Auf- 
trage des  Vereins  deutscher  Ingenieure  unter- 
suchte sie  die  Festigkeitsverhältnisse  von 
Schrauben;  größere  Versuchsreihen  wurdea  end- 
lich für  Privatfirmen  angestellt  über  Gußeisen, 
Hartguß,  schmiedbaren  Guß,  Stahlformguß, 
Schweiß-  und  Martineisen,  Schienenbefestigungen, 
Mitisguß,  Zinkbleche,  Aluminium-  uud  Mangan- 
legierungen, und  nicht  zum  wenigsten  wurde 
auch  die  Prüfung  von  Konstruktionsteilen, 
Maschinenteilen,  Maschinen  und  Instrumenten, 
sowie  die  Ausbildung  der  Prüfverfahren  nnd 
Vorrichtungen  in  den  Bereich  ihrer  Unter- 
suchung gezogen. 

Hand  in  Hand  mit  der  Abteilung  für  Metall- 
prüfung arbeitete  das  metallographische  Labora- 
torium, das  u.  a.  bei  den  erwähnten  Ver- 
suchen über  das  Kosten  des  Eisens  und  über 
Eisennickellegierungen  die  jeweiligen  Gefüge- 
verhältnisse in  verschiedenen  Zuständen  und 
Bearbeitnngsgradeu  charakterisierte  und  ins- 
besondere unter  Leitung  von  Professor  Heyn 
in  deu  letzten  drei  Jahren  bestrebt  war,  durch 
ausgedehnte  Forschungen  die  Metallographie  in 
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den  Dienst  der  Eisenbüttenkunde  zu  stellen. 
Wenngleich  diese  Bestrebungen  in  der  Praxis 
den  erwarteten  Anklang  nicht  immer  fanden 
und  finden  konnten,  so  haben  doch  die  wissen- 
srbaftlichen  Veröffentlichungen  des  metallo- 
fraphisciien  Laboratorinius  bei  der  Eisenindustrie 
Mets  die  größte  Aufmerksamkeit  erzielt. 

Es  würde  zu  weit  führen,  an  dieser  Stelle 
mf  die  planmäßigen  Studien  und  oft  sehr  HB* 
finirreichen  Arbeiten  der  Abteilungen  für  Bau- 
materialprüfung,  Papier-   und  Ölprüfung  näher 


Die  Chemisch-Technische  Versuchs- 
anstalt, welche  bis  zum  Jahre  1902  von  Geh. 
Beigrat  Professor  Dr.  Finkener  und  nach  dessen 
Tode  von  Professor  Rothe  auftragsweise  geleitet 
wurde,  bat  sich  in  den  Jahren  ihres  Bestehens 
in  erster  Linie  mit  der  kritischen  Prüfung  ge- 
bräuchlicher und  der  Ausarbeitung  und  Vervoll- 
kommnung neuer  Analysierungs- Verfahren  für  die 
Materialien  der  Berg-  und  Hüttenindustrie  be- 
schäftigt, und  zwar  im  besonderen  mit  der 
Untersuchung  der  Bestimmungen  von  Kohlenstoff 


SA        «H        !*'       »2        !M        »rt        !<«      I :«  


Abbildung  1.    Entwicklungsgang  d«r  Abteilungen  in  der  Mechanisch -Technischen  Versuchsanstalt. 

(Dir  ptinktl«rl«o  l.inlro  iiinrrlialb  <l«r  Krldcr  beziehen  «Ith  auf  I'retiOco  »llelo.) 


einzugeben ;  es  sei  daher  auf  die  vorstehende 
rraphische  Darstellung  (Abbild.  I)  hingewiesen, 
•eiche  den  Entwicklungsgang  und  das  Wachs- 
tum der  einzelneu  Abteilungen  in  der  Mechauisch- 
Technischen  Versuchsanstalt  in  anschaulicher 
Form  vor  Augen  führt. 

Neben  ihrer  großen  Versuchstätigkeit  wid- 
«ete  sich  die  Mechanisch-Technische  Versuchs- 
uitalt  noch  der  Ausbildung  von  Technikern 
■  Materialprüfungswesen  sowie  der  Lehrtätig- 
keit, indem  ihre  Leiter  bezw.  Mitglieder,  die 
Professoren  Martens,  Kndelotf,  Heyn  und  Holde, 
agleich  an  der  Technischen  Hochschule  in 
forlua  Vorlesungen  über  das  Materialprüfungs- 
*«en  oder  einzelne  Gebiete  desselben  hielten. 


und  Mangan  im  Eisen  (.Uherausschüttelungs- 
Verfahren  von  Rothe)  und  von  Kupfer  und  dessen 
Legierungen,  ohne  daß  diese  von  größerer  Be- 
deutung für  das  praktische  Eisenhüttenwesen 
geworden  wären.  Einige  chemische  Vorgänge 
wurden  ebenfalls  bebandelt,  z.  B.  im  Auftrage 
des  Ministeriums  der  öffentlichen  Arbeiten:  die 
Entphosphorung  des  Eisens  in  der  Thomasbirne, 
und  im  Auftrage  des  Vereins  zur  Beförderung 
des  Gewerbfleißes:  der  Einfluß  der  chemischen 
Zusammensetzung  auf  die  Festigkeit  des  Eisens 
uud  auf  die  Schweißbarkeit  des  Eisens.  Auch 
die  Mikroskopie  der  Metalle  wurde  in  ausge- 
dehnter Weise  gepflegt  und  durch  vielfache 
mikroskopische  Untersuchungen  die  Weiteraus- 
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bildung  der  metallographischen  Verfahren  er- 
strebt. Ein  weiteres  wesentliches  Gebiet  bildete 
fortgesetzt  die  Ermittlung  der  chemischen  Zu- 
sammensetzung und  der  Brauchbarkeit  von  Bau- 
materialien sowie  Wasseruntersncbungen  in  bezng 
auf  Verwendung  für  hygienische  und  gewerb- 
liche (Kesselspeisewasser)  Zwecke  nnd  für  be- 
stimmte technische  Betriebe  (Papierfabrikation, 
Farbereien,  Lohgerbereien  usw.). 

Nicht  minder  weit  nnd  ergiebig,  wie  da» 
anorganische,  stellte  sich  das  organische  Arbeits- 
feld. Brennmaterial-Untersuchungen,  Heizwert- 
Bestimmungen,  Prüfung  und  Bewertung  von 
Asphalt,  von  Seifen,  Schmierölen  nnd  Fetten 
nnd  Ausarbeitung  von  vereinfachten  Metboden 
zn  ihrer  Untersuchung  nahmen  fortlaufend  die 
Kräfte  in  Anspruch.  Seit  Ende  der  achtziger 
Jahre  machte  die  Anstalt  die  Tintennntersuchnng 
zum  Gegenstand  ihrer  Untersuchung,  wie  sie 
denn  auch  besondere  „Grundsätze  für  amtliche 
Tintenprüfung"  ausarbeitete  und  aufstellte.  Zu 
alledem  kam  noch  in  ausgedehntem  Maße  die 
Ausführung  von  Gutachten  und  Schiedsanalysen 
aller  Art. 

Mit  der  Vereinigung  der  Chemisch -Tech- 
nischen Versuchsanstalt  und  der  Mechanisch- 
Technischen  Versuchsanstalt  zum  Königlichen 
Materialprüfung  samt  erfolgt  eine  einschnei- 
dende und  durchgreifende  Änderung  der  Gesamt- 
organisation. Das  Materialprüfnugsaint  ist  als 
Teil  der  Technischen  Hochschule  dem  Mini- 
sterium der  geistlichen,  Unterrichts-  u,  Medizinal- 
Angelegenheiten  unterstellt,  dem  als  Beraterin 
die  Königliche  Aufsichtskommission,  gebildet  aus 
Vertretern  des  Ministeriums  der  öffentlichen  Ar- 
beiten, des  Ministeriums  für  Handel  und  Gewerbe* 
und  des  Ministeriums  der  geistlichen,  Unterrichts- 
and Medizinal-Angelegenheiten,  zur  Seite  stehen 
wird.  Das  Materialprüfungsamt  wird  folgende 
Aufgaben  haben: 

1.  die  Verfahren,  Maschinen,  Instrumente  und 
Apparate  für  das  Materialprüfungswesen  der 
Technik  im  öffentlichen  Interesse  auszubilden 
nnd  zu  vervollkommnen; 

2.  die  Prüfung  von  Materialien  und  Konstruk- 
tionsteilen 

a)  im  öffentlichen  oder  wissenschaftlichen 
Interesse,  soweit  die  Mittel  durch  den 
Etat  oder  durch  Auftraggeber  zur  Ver- 
fügung gestellt  werden,  oder 

b)  gegen  Bezahlung  nach  der  Gebühren- 
ordnung für  Antragsteller  (Behörden  und 
Private)  auszuführen  nnd  über  den  Be- 
fund amtliche  Zeugnisse  und  Gutachten 
auszustellen; 

3.  anf  Verlangen  beider  Parteien  als  Schieds- 
richter in  Streitfragen  über  die  Prüfung 

*  Es  maß  auffallen,  daß  kein  technischer  Vertreter 
für  das  Barg-  und  Hüttenwesen  in  der  Kommisaion  ist 


nnd  Beschaffenheit  von  Materialien  und 
KonBtruktionsteilen  der  Technik  zu  ent- 
scheiden. 

Zu  den  Aufgaben  des  Amtes  werden,  soweit 
die  eigenen  Interessen  des  Amtes  es  zulassen, 
ferner  gehören: 

4.  der  Unterricht  nnd  die  Abhaltung  von 
Übungen  für  die  Studierenden  der  Tech- 
nischen Hochschule,  die  Aasbildung  von 
jungen  Leuten  aas  der  Praxis  im  Material- 
prüf ungswesen,  sowie 

5.  die  Unterstützung  der  Sonderforscbung  auf 
bestimmten  Gebieten  des  Materialprüf ungs- 
wesenB  durch  Gewährung  der  Mitbenutzung 
von  Einrichtungen  an  fremde  Forscher. 

Das  Materialprüfungsamt  wird  geleitet  von 
dem  Direktor  (zurzeit  Geh.  Kegiernngsrat  Pro- 
fessor A.  Martens),  dem  ein  Unterdirektor  für 
die  mechanischen  Abteilaugsbetriebe  (zurzeit 
Professor  M.  Rudeloff:  Abteilungen  1  bis  3)  und 
ein  Unterdirektor  für  die  chemischen  Abteilungs- 
betriebe (zurzeit  Professor  E.  Heyn:  Abteilangen 
4  bis  H)  zur  Unterstützung  und  Vertretung  bei- 
gegeben sind.  Die  Anstalt  umfaßt  nachstehende 
Abteilungen: 

Abteilung  1,  für  Mctallpriifung,  in  der  vor- 
nehmlich Materialien  und  Konstruktionsteile  für 
den  Maschinenbau  (Metalle,  Leder,  Holz  uaw.) 
geprüft  and  Festigkeitsnntersachnngen  aller  Art, 
physikalische  Prüfungen,  die  Untersuchung  von 
Prüf nngsni aschinen,  Apparaten  usw.  ausgeführt 
werden.  Abteilungsvorsteher  ist  der  Unterdirektor 
Professor  Rudeloff. 

Abteilung  2,  für  Baumaterialprttfang,  in  der 
Materialien  nnd  Konstruktionsteile  für  das  Bau- 
fach, wie  Steine,  Bindemittel,  Mörtel,  Beton  usw. 
auf  Beschaffenheit  und  Festigkeit  geprüft,  Decken- 
proben, Brandproben,  Abnutzungs-  und  Gefrier- 
versuche usw.  vorgenommen  und  Einrichtungen 
nnd  Geräte  für  Baumaterialprüfung  untersacht  and 
verglichen  werden.  Vorsteher  ist  Professor  Gary. 

Abteilung  3,  fdr  Papierprüfung,  in  der  Papier- 
und  Textilfaserstoffe  anf  ihre  Art  und  Eigen- 
schaften untersucht  werden  nnd  namentlich  die 
Prüfung  des  Papiers  für  amtliche  Zwecke  durch- 
geführt wird.  Vorsteher  ist  Professor  Herzberg. 

Abteilung  4,  für  Metallographie,  in  der  be- 
sonders metallurgische,  mikroskopische,  chemische 
und  physikalische  Untersuchungen  des  Eisens 
und  anderer  Metalle  auageführt  werden.  Vor- 
steher ist  Unterdirektor  Professor  Heyn. 

Abteilung  5,  für  allgemeine  Chemie,  in  der 
die  chemisch-analytische  Untersuch nng  der  Mate- 
rialien für  die  Technik  besorgt  wird,  insbesondere 
1  Heizwert-Bestimmungen,  Wasseranalysen,  Erz- 
\  und  Metall  -  Untersuchungen,  Anstrichfarben, 
j  Tintenprüfungen  usw.  vorgenommen  und  Zoll- 
I  fragen  usw.  behandelt  werden.  Vorsteher  ist 
|  Professor  Rothe. 
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Abteilang  6,  für  ölprüfung,  in  der  die 
chemiselien  and  physikalischen  Untersuchungen 
vdd  Ölen,  Seifen,  Fetten  usw.  ausgeführt,  Zoll- 
fragen u.  a.  m.  behandelt  werden.  Vorsteher 
iit  Professor  Dr.  Holde. 

Auf  Grund  dieses  OrganisationBplanes  wurde 
der  Allgemeine  Entwurf  für  die  Neuanlage  von 
dem  Direktor  der  Anstalt  aufgestellt,  während 
die  Ausarbeitung  der  Pläne  und  die  Bauleitung 
in  den  Händen  des  Landbauinspektors  Guth  lag. 

Für  das  neue  Materialprtifungsarnt  hat  der 
Preußische  Staat  auf  dem  südlichen  Teil  der 
Domäne  Dahlem  beim  Bahnhof  Groß-Lichterfelde- 
West  zwischen  der  Berlin-Potsdamer  Eisenbahn 
und  der  Berlin-Pots- 
damer Chaussee  einen 
Bioplatz  von  5  ha 
iHaund  11  qm  (hotte 
bergegeben.  Die  Ge- 
utntkosten,  welche 
iai  Ministerium  der 
geistlichen,  Unter- 
richts- und  Medizinal- 
Angelegenheiten  för 
die  Neuanlage  in  den 
Etat  eingestellt  hatte, 
beliefen  sich  auf  die 
•unliebe  Summe  von 
2655  200  von 
denen  für  die  Neu- 
tinten 2  062  800  .11 
udfür  ihre  innere  Ein- 
richtung 592  400  .41 
verausgabt  wurden. 
Der  Lageplan  des 
Grundstückes  und  die 
Stellug  der  Gebäude 
geben  aus  Abbild.  2 
berror.  Im  Haupt- 
gebäude sind  im  Erd- 
geschoß die  Räume 
firdie  allgemeine  Ver- 
waltung eingerichtet, 

m  ersten  Stockwerk  die  für  Chemie,  und  im  zweiten 
Stockwerk  liegen  die  Räume  für  Metallographie; 
eis  Teil  ist  auch  hier  noch  für  die  Chemieabteilung 
reserviert.  Das  Östliche  Laboratoriumsgebäude 
ud  die  östliche  Versuch BStätte  sind  im  Erd- 
geschoß für  die  Abteilung  für  Metallprüfung  und 
die  entsprechenden  westlichen  Gebäude  für  Bau- 
malerialienpriifung  bestimmt;  das  erste  Stock- 
**rk  enthält  über  dem  östlichen  Anbau  die 
Kiime  für  Papierprüfung  und  über  dem  west- 
lichen Flügel  die  Laboratorien  für  Ölprüfung. 

Die  Hauptversuchsräume  der  Abteilung  1  für 
tittallprüfnng  liegen  in  der  östlichen  VersucliB- 
•tatte.  welche  zwei  große  Hallen  von  39,5  und 
S8  ■  Länge  enthält.  Die  erstere  dient  zur 
'  tterbringung  der  großen  liegend  angeordneten 
fatigkeitsprobiermasebine  von  C.  Hoppe-Berlin 


(Bauart  Martens)  für  '  500  000  kg  Leistung  bei 
17  bezw.  15  m  nutzbarer  Länge  für  Zug-  bezw. 
Druckversuche  und  zur  Aufstellung  der  großen 
Drehföstigkeitsmaschine  von  E.  Becker-Reinicken- 
dorf (Bauart  Martens),  welche  Stücke  bis  zu 
10  m  Länge  mit  Rechts-  und  Linksdrehung  und 
1  000  000  cm  kg  Drehmoment  zu  prüfen  vermag. 
Ferner  behuden  sich  dort,  abgesehen  von  dem 
Kontrollstabprüfer  und  der  Manometerkontroll- 
stelle, Einrichtungen  zur  Prüfung  von  Gefäßen 
auf  inneren  Druck,  insbesondere  zur  Prüfung 
von  Torpedokesseln  und  Gasflaschen,  sowie 
Rollenapparate  von  Banschinger  &  Martens  zur 
Formänderungsmessnng  von  Hohlkörpern;  eine 
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Abbildung  2.    Lageplan  des  Königlichen  Materialprüfungsamtes 
der  Technischen  Hochschale  Berlin. 

I  ea  lUuptgobiudr.  2  und  3  -  Ltborttorlumtgcbäude.  4  und  5  m  Veranehutltlen.  6  und 
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16  =  KohlrnW     I«  =  Schornateln.     17      Akkumulatoren -«Irhiiud«.    IS  rr  Dlrcktorrn-, 
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Vorrichtung  zur  Prüfung  starkwandiger  Gefäße 
auf  inneren  und  äußeren  Druck  soll  uoch  hinzu- 
kommen. In  der  zweiten  Versnchshalle  steht 
die  große  Rohrprüfnngsmaschine  von  A.  Borsig- 
Tegel,  mit  der  Rohre  bis  zu  4  m  Baulänge  und 
bis  zu  1 ,3  in  Durchmesser  auf  inneren  und 
äußeren  Wasserdruck  geprüft  und  außerdem 
Druckversuche,  namentlich  mit  Mauerpfeilern, 
Betonkörpern  und  Schornsteinmanerwerk,  mit 
Kräften  bis  zu  600  000  kg  ausgeführt  werden 
können.  Daneben  sind  von  der  Maschinenbau- 
gesellBchaft  Nürnberg  die  neue  Werdermaschine 
für  100  000  kg,  die  in  ihrer  jetzigen  Aus- 
führung auch  die  Prüfung  von  sperrigen  Stücken, 
z.  B.  gußeiserner  MaBchinengestelle,  Eisen- 
konstruktionen usw.,  auf  Festigkeit  zuläßt,  und 
zwei  50  000  kg-Probiermaschinen,  Bauart  Martens, 
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mit  einheitlichen,  auswechselbar  hergestellten 
Einspannvorrichtungen  aufgestellt,  sowie  von 
Heinrich  Ehrhardt-Düsseldorf  drei  Poblmeyer- 
maachinen,  eine  für  100000  kg  und  zwei  je  für 
50  00(»  kg  Leistung.  Außer  diesen  großen 
Festigkeits-Probiermaschinen  sind  in  demselben 
Räume  noch  mehrere  kleine  Maschinen  für  Zer- 
reißversuche mit  Drähten,  Seilen  usw.,  und  zur 
Ausführung  technologischer  ßiegeproben  eine 
hydraulische  und  eine  .Schraubenpresse  vor- 
gesehen und  eine  Biegepresse  von  Martens  in 
Aussicht  genommen.  Für  Versuche  mit  Me- 
tallen in  erhitztem  Zustande  stehen  elektrische 
und  Gasglühöfen  zu  Gebote,  desgleichen  für 
Formänderungsmcssnng  bei  Fcstigkeitabestim- 
mungen  vorzügliche  Feinmeßapparate,  u.  a.  der 
Martenssche  Spiegelapparat,  die  Zeigerapparate 
und  Dehnungsmesser  von  Kennedy-Martens  und 
der  Bauschinger-Klebeache  Mikrometerschrauben- 
taster, der  mittels  Fühlhebel  Ablesungen  bis 
auf  Vioooö  mm  ermöglicht.  Besondere  Präzisions- 
niaschincn  zur  Untersuchung  der  Fcstigkeits- 
eigenschafien  der  Metalle  in  großer  Hitze  nnd 
Kälte  au  kleinen  Probekörpern,  sowie  der  Ände- 
rungen physikalischer,  elektrischer  und  magneti- 
scher Eigenschaften  während  und  nach  der  ver- 
schiedenen Inanspruchnahme  usw.  sollen  noch 
im  östlichen  Laboratoriumsgebäude  Aufstellung 
finden  in  einem  Räume,  der  schon  zum  gleichen 
Zweck  mit  den  nötigen  und  geeigneten  Glüh- 
öfen, Kältebädern,  Pyrometern,  Ritz-  und 
Kugelhärteprnfern  u.  a.  in.  ausgestattet  ist. 

Zur  Abteilung  1  für  Metallprüfnng  gehört 
auch  das  Fallwerksgebäude,  in  dem  ein  großes 
Fallwerk  mit  Fallhöhen  bis  zu  10  m  und  mit 
Hären  bis  zu  1 000  kg  zur  Prüfung  von  Eisen- 
bahn- und  Konstruktionsmaterialien  benutzt 
wird;  ein  kleines  Fallwerk  (Bauart  Martens), 
das  Einrichtungen  für  die  Ausführung  von  Zug-, 
Stauch-,  Biege-,  Scher-,  Loch-  und  Beulungs- 
versuchen  unter  Schlagwirkung  besitzt,  arbeitet 
mit  Fallhöhen  bis  zu  4,5  m  und  mit  Bilr- 
tfewlchten  bis  200  kg.  Zur  Prüfung  von  Guß- 
eisen dient  ein  von  Rudeloff  entworfener  kleiner 
Schlaghammer  von  etwa  2»>  kg;  außerdem  sind 
noch  zwei  Schlagdanerversuchsmaschinen,  Hauart 
Martens,  zur  Untersuchung  von  Seilen  und  Seil- 
verbindnngen  und  mehrere  kleine  Fallwerke  für 
diverse  Zwecke  aufgebaut.  In  dem  Werkstätten- 
gebäude wird  weiterhin  noch  für  die  Abteilung  1 
ein  großer  Raum  für  die  Danerversuchsanlage 
freigehalten,  der  zur  Aufnahme  der  neuen 
Dauerverstichsmaschinen  nach  den  Entwürfen 
von  Martens  und  der  historisch  wertvollen  alten 
VVöhlerschen  nebst  besonderem  elektrisch  an- 
getriebenem Pumpwerk  für  200  Atm.  Druck  nnd 
elektrischen  Glühöfen  usw.  bestimmt  ist. 

In  ähnlicher  Weise  wie  bei  der  Abtei- 
lung 1  für  Metallprnfung  haben  auch  die 
Bäume  für  die  anderen  Abteilungen  wohldurch- 


dachte Anordnung  und  vorzügliche  Einrichtung 
erhalten,  vornehmlich  sind  die  verschiedenen 
Laboratorien  reichlich  mit  Hilfsmitteln  verseben 
worden.  Von  Interesse  dürfte  für  die  Leser 
dieser  Zeitschrift  noch  die  Ausrüstung  der  neuen 
Abteilung  4  für  Metallographie  sein.  Das 
metallographische  Laboratorium  enthält  zunächst 
einen  Schleifraum  mit  einer  Kaltsflge,  Shaping- 
maschine,  Drehbank  und  den  erforderlichen 
Hilfsvorrichtungen  zum  Abtrennen  und  Vor- 
bereiten der  Proben;  das  Schleifen  und  Polieren 
geschieht  zurzeit  noch  auf  der  Drehbank,  später 
aber  auf  einer  kleinen  Schleifmaschine  mit  senk- 
recht stehender  Welle.  In  dem  Raum  zum 
Ätzen,  Relief-  und  Ätzpolieren  der  vor- 
gearbeiteten Schliffe  stehen  ein  mit  Blei  be- 
schlagener Ätztisch  und  eine  kleine  durch 
Elektromotor  angetriebene  Schleifmaschine  zniu 
Reliefpolieren  und  Ätzpoliereu  auf  Gummi;  zur 
Ätzung  mit  Hilfe  des  elektrischen  Stromes  ist 
eine  elektrolytische  Einrichtung  vorhanden,  die 
mit  kleinen  Akkumulatoren  gespeist  wird.  Da» 
Mikroskopierzimmer  weist  einen  mikrophoio- 
graphischen  Apparat,  Bauart  Martens,  auf, 
ferner  verschiedenartige  Mikroskope  zur  photo- 
graphischen  Aufnahme  bei  schwachen  Vergröße- 
'  rangen  und  zur  Herstellung  stereoskopischer 
!  Gefügcbilder  und  solche  für  mineralogische  nnd 
i  petrogiaphische  Untersuchungen.  Die  Dunkel- 
kammer liegt  abseits  vom  Mikroskopierraum, 
um  ihn  frei  von  Feuchtigkeit  zu  halten. 

Im    Metallurgischen   Laboratorium  werden 
metallographische  Versuchsreihen  mehr  chemi- 
scher Art  ausgeführt  (z.  B.   Angriff  von  Me- 
tallen durch  Flüssigkeiten,  Gase  usw.).  Neben 
dem  Wägezimmer  ist  ein  besonderer  Glnhranm 
mit  elektrischen  Öfen  für  Glüh-  und  Schmelz- 
versuche im  kleinen  nnd  mit  Einrichtungen  zur 
Aufnahme  von  Haltepunkten  in  Eisen  und  Stahl 
vorhanden.   Ans  dem  Glühraum  gehen  Leitungen 
|  nach  dem  Feinmeßraum,  die  an  Thermoelemente 
I  angeschlossen  werden  können  und  auch  den  An- 
■  schluß  eines  Spiegelgalvanometers  (Deprez  d'Ar- 
j  sonval)   an   die  Thermoelemente  ermöglichen, 
j  was  für  Haltepnnktsbestimmungen  unter  Um- 
I  ständen  erwünscht  ist ;  es  ist  dann  auch  mög- 
lich, Abkühlungs-  oder  Erstarrungskurven  selbst- 
tätig   photographisch    aufzeichnen   zu  lassen. 
Im  Feinmeßraum  befinden  sich  ferner  Einrich- 
tungen  zur  Feststellung  kleiner  Potentialdiffe- 
renzen zwischen  Metallelektroden  in  verschiede- 
nen Zuständen  der  Behandlung,  und  eine  mag- 
netische Wage  nach  du  Bois  zur  Untersuchung 
des  Einflusses  der  Behandlung  von  Eisenlegie- 
rungen auf  ihre  magnetischen  Eigenschaften. 

Größere  metallurgische  Schmelzversuche  wer- 
den neben  dem  Kesselhause  in  einem  geeigneten 
Räume  ausgeführt,  der  einen  Tiegelschmelzofen 
,  von  Hammelrath  zur  Herstellung  von  Legierun- 
[  gen,    ein    Schmiedefeuer,    einen    kleinen  Gas- 
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«chmelzofen  nach  Roeßler  zur  Herstellung  kleiner 
Mengen  leichtflüssiger  Legierungen,  einen  Gas- 
<reblasemnffelofen  und  einen  Gasgebläse-Tiegel- 
Schmelzofen,  beide  von  Otto  Schober-Berlin,  als 
Ausstattung  aufweist.    Das  Messen  sehr  hoher 
Temperatnren  in  den  Öfen  erfolgt  mittels  opti- 
»cher  Pyrometer  von  Holborn  Ä  Kurjbanm.  — 
Die  reichlichen  Hilfsmittel,  die  dem  jetzigen 
Materialprtifungsamt  zur  Verfügung  stehen,  be- 
rechtigen zn  der  Erwartung,  daß  seine  Leistungs- 
fähigkeit eine  erhöhte  und  es  auch  in  der  er- 
freulichen Lage  sein  wird,  die  wissenschaftliche  \ 
Tätigkeit   weiter  auszubilden.    Die  Erfahrung  ; 
hat  gelehrt,   welch  große  Vorsicht  in  der  An-  J 


Wendung  wissenschaftlicher  Forschungsergebnisse 
auf  das  praktische  Materialprüfungsweaen  ge- 
boten ist,  und  gerade  die  Stellung,  die  das 
Amt  als  natürlicher  Vermittler  zwischen  wider- 
streitenden Interessen  einnimmt,  erheischt  es, 
daß  seine  Beamten  sich  nach  dieser  Richtung 
Ihrer  hohen  Verantwortlichkeit  bewußt  bleiben. 
Möge  es  dem  Amt  vor  allen  Dingen  gelingen, 
stets  sich  seine  unparteiische  Stellung  zn 
wahren  nnd  sich  das  Vertrauen  aller  Parteien 
zu  erhalten.  Dann  wird  seine  Tätigkeit  auch 
für  unsere  Industrie  eine  segensreiche  sein. 

Die  Redaktion. 


Hochofenschlacke  und  Zement  im  Lichte  der  Zulkowskischen 

Theorie. 

Von  C.  Canaris  jr.- Berlin,  Studierendem  der  Hüttenkunde. 


Wie  in  jedem  andern   Industriezweige,  so 
ist  man  auch   in  der  (Eisenindustrie  von  jeher 
bemäht  gewesen,  sämtliche  Abfallprodukte  des 
Betriebs  möglichst  nutzbringend  zn  verwerten. 
För  die  dem  Hochofen  entströmenden  Gase  fand 
man  bald  eine  gute  Anwendung;  sie  wurden 
iar  Erzeugung   von  Wärme  in  Winderhitzern 
and  Kesseln  benutzt.    Neuerdings  wendet  man 
m  mit  großem  Vorteil  direkt  als  Betriebsmittel 
ßr  Gasmaschinen  aller  Art  an;  die  Frage  ihrer 
Tollkommenen  Verwertung  scheint  somit  gelöst 
zu  sein. 

Anders  steht  es  mit  der  Nutzbarmachung 
«ine»  andern  Abfallprodukts  der  Hochofenwerke, 
der  Schlacke.  Als  Wegebaumaterial  und  in 
geringem  Malle  auch  als  Schlackenwolle  hat 
sie  allerdings  schon  lange  Anwendung  gefunden, 
aber  infolge  der  außerordentlichen  Steigerung 
der  Roheisenerzeugung  im  letzten  Jahrhundert 
waren  lange  nicht  alle  Schlacken  auf  diese 
Weise  unterzubringen.  Größer  und  größer  wur- 
den die  Schlackenhalden  auf  den  Hochofen  werken, 
deren  Besitzer  zu  ihrer  Unterbringung  zu  immer 
»eoen  Landankäufen  gezwungen  wnrden.*  In 
immer  höherem  Maße  wurde  daher  die  Frage 

'  Die  Carnegie  Sleel  Co.  erzeugen  auf  ihren  bei 
f  nuborg.  Sharon,    New  Castle,  Mingo  Junetion  und 
kllaire  gelegenen    Hochöfen    allein    an   tjOOO  tons 
vaivken  täglich !  Der  größte  Teil  davon  findet  zurzeit 
(Wendung  als  Anschauungsmaterial,  nur  ein  kleiner 
Jnl  vird  zn  Schlackensand,  zur  Betonherstellung  oder 
*  feuerfesten    Bauten   gebraucht.    Für  gebrochene 
>  Marken,  die  an  Stelle  von  grobem  Kies  zu  Beton- 
n<tieo   gebraucht   werden,  erhalten  die  Hochöfen 
Ii)  Cents  f.  d.  ton ,   während  granulierte  Schlacke  mit 
M  i»i  40  Cents  bezahlt  wird.  Anm^  dfr  Ä,rf> 


|  der  nutzbringenden  Verwertung  der  Hochofen- 
!  schlacke  zu  einem   Problein   von  der  größten 
i  volkswirtschaftlichen    Bedeutung.     Lange  Zeit 
!  hindurch  arbeitete  man  ohne  durchschlagende 
1  Erfolge:  erst  als  Langen  in  der  Mitte  des  vori- 
:  gen  Jahrhunderts  das  eigentümliche  Verhalten 
der  Schlacke  heim  Eiuleiten  in  Wasser  erkannte 
und  ihre  hydraulischen  Eigenschaften  entdeckte, 
da    begann    ein    langsamer   Aufschwung  der 
|  Schlackenindustrie.     Viele   Werke  vermochten 
,  wenigstens  einen  Teil  ihrer  Schlacken  in  Form 
!  von  Schlackensteinen  nach  dem  bahnbrechenden 
I  Vorgehen  von  Dr.  ing.  Fritz  W.  L  ii  r  in  a  n  n  ab- 
|  zusetzen,  und  als  Manersand  fand  der  sogen. 
I  Schlackensand  eine  weitgehende  Verwendung.* 
I  Auch  zur  Herstellung  von  Zement  erwies  er 
sich  als  brauchbar.     Aber  der  zunächst  her- 
gestellte   Schlackenzemeut    bürgerte    sich  in 
Deutschland  nicht  ein,  obgleich  er  seiner  Be- 
schaffenheit nach  einen  für  viele  Verwendungs- 
zwecke sehr  brauchbaren  Baustoff  lieferte.  Diese 
j  Tatsache  erklärt  sich  hauptsächlich  aus  der  in 
'  den  Kreisen  der  Bauunternehmer  bestehenden 
Abneigung  gegen  alles  Neue.    Auch  heute  noch 
ist  es  schwer,  selbst  in  wissenschaftlich  ge- 
bildeten Kreisen  die  vor  Schlacke  herrschende 
abergläubische  Furcht  zu  überwinden  und  der 
|  Ansicht  Geltung  zu  verschaffen,  daß  Hochofcn- 
|  schlacke  kein  wertloses  Abfallprodukt  mit  ge- 
fährlichen Eigenschaften,  sondern  ein  wertvoller 

•  Über  diesen  Gegenstand  sind  in  „Stahl  und 
Eisen"  Mitteilangen  erschienen:  1890  S.  625;  1891 

;  S.  72;  1H97  S.  991  und  1067:  1898  S.  178,  205  und 
320;  1900  S.  886;  1901   S.  1201;  190H  S.  878  und 

I  1155;  1904  S.  328  und  668. 
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Stoff  mit  äußerst  nützlichen  Eigenschaften  sei, 
der  für  die  Erzeugung  von  Portlandzement,  der 
allen  Anforderungen  der  deutschen  Normen  ent- 
spricht, wie  geschaffen  ist.  Dieser  aus  Schlacke 
hergestellte  Portlandzement  wurde  in  der  Tat 
auch  vom  Verein  deutscher  Portlandzement- 
Fabrikanten  als  solcher  anerkannt. 

Schon  früh  hat  Michaelis  auf  die  Ver- 
besserung des  Portlandzements  durch  Zusatz 
von  gemahlener  Hochofenschlacke,  sogenanntes 
Schlackenmehl,  hingewiesen;  erst  verhältnis- 
mäßig spat  ist  dieses  Verfahren  ausgebildet 
und  durch  Vereinbarung  der  Fabriken  eine 
neue  Marke,  der  Eisen  -  Portlandzement,  ge- 
schaffen worden,  der  trotz  heftigster  Angriffe 
des  Vereins  deutscher  Portlandzement -Fabri- 
kanten sich  verhältnismäßig  schnell  einbürgerte. 
Die  das  neue  Handelsprodnkt  herstellenden 
Werke  schlössen  sich  zum  Verein  deutscher 
EiBen-Portlandzementwerke  zusammen  und  traten 
mit  Wort  und  Schrift  für  ihre  Sache  ein.  Sie 
stellten  die  Behauptung  auf,  Schlacke  sei  ein 
kalkarmer  Portlandzement;  Eisen-Portlandzement 
sei  demnach  als  ein  Gemisch  eines  kalkreichen 
mit  einem  kalkarmen  nichts  anders  als  ein 
reiner  Portlandzement.  Wenn  es  dem  Verein 
noch  nicht  gelungen  ist,  dieser  Ansicht  all- 
gemein Anerkennung  zu  verschaffen,  so  liegt  dies 
wohl  hauptsächlich  daran,  daß  über  die  Kon- 
stitution der  Zemente  und  Schlacken  in  weiteren 
Kreisen  bisher  nur  sehr  wenig  bekannt  ist. 

BiB  in  die  neueste  Zeit  hinein  findet  man 
die  Ansicht  verbreitet,  Schlacken  seien  einheit- 
liche Verbindungen  von  Kieselsäure  mit  Basen, 
zu  welch  letzteren  auch  die  Tonerde  gerechnet 
wurde.  Man  bezeichnete  sie  als  Snbsilikat-, 
Singulosilikat-,  Bisilikat -Schlacken,  und  auf 
dieser  Anschauung  beruht  die  allgemein  an- 
gewandte Möller  -  Berechnungsmethode  von  j 
Mrazek.  Aber  diese  Ansicht  erwies  sich  bald  | 
als  irrig;  aus  dem  Studium  des  verschiedenen 
Verhaltens  von  Schlacken ,  die  nach  dieser 
Theorie  gleich  zusammengesetzt  sein  mußten, 
ging  hervor,  daß  die  Schlacken  nur  feste 
Lösungen  verschiedener  Körper  sein  können,  in  ( 
denen  die  Tonerde  je  nach  der  Zusammen- 
setziing  die  Rolle  einer  Base  oder  einer  Säure 
spielen  kann.  Über  die  Zusammensetzung  aber 
und  die  Konstitution  dieser  einzelnen  Verbindun- 
gen war  man  noch  vollkommen  im  unklaren. 
Infolgedessen  waren  auch  das  eigentümliche 
Verhalten  der  Schlacke  beim  Granulieren  nnd 
ihre  hydraulischen  Eigenschaften  überhaupt  un- 
aufgeklärte Erscheinungen.  Eine  große  Zahl 
von  Forschern  beschäftigte  sich  mit  diesen 
Fragen,  wie  mit  der  Theorie  der  hydraulischen 
Bindemittel  überhaupt,  aber  fast  sämtliche  Re- 
sultate weichen  gerade  in  den  wesentlichen 
Punkten  voneinander  ab.  Die  Erklärung  hier-  i 
für  ist  in  den  ungeheuren  Schwierigkeiten  zu  I 


suchen,  mit  denen  derartige  Untersuchungen 
verbunden  sind.  Eine  Trennung  der  in  solchen 
Körpern  vorhandenen  Verbindungen  ist  nämlich 
vollkommen  ausgeschlossen,  da  sämtliche  in  Be- 
tracht kommende  Lösungsmittel  eine  Zerlegung 
der  Verbindungen  herbeiführen.  Man  muß  also  zu 
einer  Synthese  der  in  Schlacken  und  Zementen 
möglicherweise  vorhandenen  Körper  schreiten, 
um  sie  auf  ihre  Eigenschaften  untersuchen  nnd 
daraus  Schlüsse  auf  ihr  Vorhandensein  im  ge- 
prüften Material  ziehen  zu  können.  Aber  es 
handelt  sich  um  Körper,  die  bei  sehr  hohen 
Temperaturen  entstanden  sind,  und  es  ist  an- 
zunehmen, daß  der  Schmelzpunkt  der  einzelnen 
Bestandteile  noch  viel  höber  liegt,  als  der  der 
Mischungen.  Die  meisten  Forscher  traten  daher 
mit  Hypothesen  auf,  für  die  stie  einen  experi- 
mentellen Beweis  nicht  erbringen  konnten.  So 
erklärte  man  z.  B.  die  Wirkung  der  Granu- 
lation auf  folgende  Weise:  Man  nahm  an,  es 
finde  durch  die  Wirkung  der  Granulation  eine 
teilweise  Dissoziation  der  im  Feuer  gebildeten 
Silikate  statt.  Kieselsäure  sollte  dabei  aus- 
geschieden werden,  und  diese  sogenannte  „ver- 
bindungsfällige Kieselsäure"  sollte  der  Schlacke 
ihre  hydraulischen  Eigenschaften  verleihen.  Sie 
sollte  mit  dem  zur  Herstellung  von  Schlacken- 
zement zugesetzten  Kalkhydrat  ein  Kalzium- 
hydrosilikat  bilden  und  so  die  Erhärtung  herbei- 
führen. Man  bedachte  hierbei  nicht,  daß  eine 
solche  Vereinigung  von  Kieselsäure  und  Kalk, 
abgesehen  davon ,  daß  sie  bei  gewöhnlicher 
Temperatur  wohl  kaum  möglich  ist,  nicht  der 
li rund  einer  Erhärtung  sein  kann,  da  sie  ja 
selbstverständlich  nur  innerhalb  der  kleinsten 
Teilchen  vor  sich  geht. 

So  mußte  also  die  Industrie  der  Schlacken 
und  Zemente  lange  Zeit  ohne  eine  einigermaßen 
annehmbare  Erklärung  der  wichtigsten  Vorgänge 
nnd  Erscheinungen  auskommen.  Es  ist  nun  das 
unschätzbare  Verdienst  des  Professors  Karl 
Znlkowski,  der  Schlackenindustrie  diese 
wissenschaftliche  Grundlage,  die  sie  so  lange 
entbehren  mußte,  gegeben  zu  haben.  In  seinen 
beiden  unten  angegebenen  Werken*  schuf  er 
eine  Theorie  der  Schlacken  und  der  hydrau- 
lischen Bindemittel  überhaupt,  die  außerordent- 
lich viel  für  sich  hat,  jedenfalls  aber  eine  voll- 
kommen ausreichende  Erklärung  für  fast  alle 
bisher  rätselhaften  Erscheinungen  gibt.  In  der 
Praxis  habe  ich  die  Znlkowskischen  Theorien 
bei  vielen  oigenen  Versuchen  stets  bestätigt  ge- 
funden, und  sie  haben  mir  manchen  wertvollen 

*  I.  „Zar  Erhärtungstheorie  des  natürlichen  und 
kunstlichen  hydraulischen  Kalkes".  Von  Karl  Znl- 
kowski. R.  Oaertner*  Verlag,  Berlin  1898.  II.  „Zur 
Erhärtungstheorie  der  hydraulischen  Bindemittel". 
Von  Karl  Zulkowski.  Berlin  1901.  (Vergleiche 
„Jahrbuch  für  das  Eisenhüttenwesen"  II.  Band  S.  177 
bis  188.) 
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Fiajrerzeig  gegeben.    Ich  will  daher  im  folgen- 
den naher  darauf  eingehen. 

Hochofenschlacke  enthalt  in  der  Hauptsache 
Kiewlsäure,  Tonerde  nnd  Kalk  in  verschiedenen 
Vmgen.  Die  Verbindungen,  um  die  es  sich 
hier  bandelt,  können  also  Kalziurasilikate,  Kal- 
xiumalominate  oder  Kalziuuialuminiurosilikate 
«ein.  Früher  glaubte  man  allgemein,  im  Zement 
tauche  Kalktonerdesilikate  suchen  zu  müssen; 
Mth  Zolkowski  war  dieser  Ansicht;  später  aber 
hat  er  nachgewiesen,*  daß  derartige  Verbin- 

I.    SiOi-l-  AliO, +  2CaO  =    SiCH.CaO  +  AltOi.CaO 
II.  2Si04  -|-  AliOj  +  3CaO  =  2(SiOi.CaO)  h  ALOa.CaO 

III.  SiOi  +2AljO»  +  3CaO  -    8iOi.CaO  -f-2(AltO*.CaO) 

denn  bei  allen  diesen  Mischuugen  ist  der  Sättigungsgrad  —  1.  Außerdem: 

IV.  8iO»+  AhOa+8CaO=    SiO,  .  CaO    \-  A1,0. .  2CaO 
V.    SiO,  +  Al.O» +  4CaO  =    SiO,  .2CaO  +  AliO, .  2CaO 

VI.  28iOi  +  A1»0»  +  6CaO  =  2(8iOi .  2CaO)+  Al»0..2CaO, 

denn  der  Sättigungsgrad  ist  größer  als  1. 


,  düngen  nur  existieren  können,  wenn  der  Sätti- 
gungsgrad der  Schlacken  kleiner  als  1  ist.  (Hit 
Sättigungsgrad  bezeichnet  Zulkowski  das  Ver- 
hältnis der  Anzahl  der  basischen  Moleküle  zu 
der  der  sauren  Moleknie.)  Schmilzt  man  aber 
ein  Gemisch  von  Kieselsäure  nnd  Tonerde  mit 
so  viel  Kalk  zusammen,  daß  der  Sättigungsgrad 
größer  als  1  wird,  so  erhält  man  kein  Kalzium- 
alnminiumBilikat,  sondern  Kalzinmsilikat  neben 
Kalziumalnminat.  Es  gelten  also  folgende 
Gleichungen : 


Da  Zemente  und  basische  Hochofenschlacken 
Verbindungen  sind,  deren  Sättigungsgrad  großer 
als  1  ist,  so  wird  man  in  ihnen  stets  Kalzium- 
ulikate  und  Kalzinmaluminate  nebeneinander 
unehrnen  müssen.  Was  die  übrigen  Bestand- 
teile anbetrifft,  so  war  anzunehmen,  daß  im 
<;  eemeinen  die  Magnesia  sich  wie  Kalk,  und  das 
KiWBoxjd  sich  wie  Tonerde  verhalten  würden. 
Ztlkowiki  stellte  nun  alle  hier  in  Betracht 
trauenden  Verbindungen  künstlich  her,  und 
mr  durch  Zusammenschmelzen  der  molekularen 
Ueigen  ihrer  Bestandteile.  Er  bezeichnete  sie 
mit  dem  Namen  „  Hydrauli  tew,  da  sie  die  Eigen- 
«tkaft  besitzen,  unter  Aufnahme  von  Wasser, 
bewsders  bei  Gegenwart  von  Kalk,  zu  er- 
hirten.  Die  fertigen  Hydranlite  wurden  fein 
mahlen,  mit  Wasser  angemacht  und  die 
Badezeit  sowie  die  erlangte  Härte  beobachtet. 
Aich  die  Menge  des  chemisch  gebundenen  Wassers 
■vde  bestimmt,  sie  gestattete  wichtige  Schlüsse 
uf  den  Vorgang  der  Hydratisierung  und  die 
üoititution  der  Hydranlite  selbst.  Nur  auf  die 
•listigsten  der  von  Zulkowski  anf  diese  Weise 
utenachten  Hydranlite  will  ich  hier  eingehen. 

DasDikalzinmmetasilikat  SiOt.2CaO. 
^machst  fragte  es  sich,  ob  die  im  Hochofen 
(bildeten  Kalzinmsilikat e  Salze  der  Metakiesel- 
«*«•  H.SiO,  oder  der  OrthokieBelsäure  H4Si04 
Durch  Schmelzversuche  mit  Alkalikarbo- 
w«i  im  Überschoß  stellte  Znlkowski  fest,  daß 
*Ebst  bei  Gegenwart  eines  Basennberschnsses 
*  Meukonstitntion  bevorzugt  wird.  Nimmt 
auf  ein  Molekül  Kieselsäure  ein  Molekül 
üll,  m  erhält  man  das  Kalzinmmetasilikat 

CaSiO,  =  Si0/^Ca. 


Bei  Anwendung  einer  doppelten  Kalkmenge 
I  entsteht  allerdings  zunächst  das  Kalzinmortho- 
'  Silikat: 


'  ,ÜW  die  Konstitntion  dei  Glaaes  nnd  ver- 
jagter ErzeaeniHc«.  »Chem,  Industrie«  1899  Nr.  13 
fc»M0bi.  292. 


SiOi  +  2CaO  -  CiuSiO.  =  8i 


0- 
10 


>Ca 


also  ein  neutrales  Salz  der  Orthokieselsfture. 
Führt  man  aber  durch  Steigerung  der  Tem- 
peratur eine  größere  Beweglichkeit  der  Atom- 
gruppen herbei,  so  geht  das  Kalziumorthosilikat 
in  das  isomere  Dikalziummctasilikat  über,  wel- 

A) . Ca\ 

chem  die    Konstitutionsformel  Si0^0      p  0 

zukommt.  Dieses  basische  Metasilikat  ist  jedoch 
nur  in  hoher  Temperatur  existenzfähig.  Läßt 
die  Temperatur  langsam  nach,  so  findet  eine 
Umkehrung  des  eben  erwähnten  Vorgangs  statt, 
den  man  also  in  die  Form  folgender  Gleichung 
kleiden  kann: 


si 


>C.  _> 


o>c»  <- 


O.Ca 

SiO  /         )  0 


Die  Umwandlung  des  Orthosilikats  in  das 
Metasilikat  findet  erst  statt,  wenn  das  Gemisch 
von  Kieselsäure  und  Kalk  mindestens  bis  zum 
Erweichen  erhitzt  worden  ist.  Bei  noch  höheren 
Temperaturen  und  bei  einem  Überschuß  von 
Basen  tritt  unter  Umständen  jedoch  wieder  ein 
Übergang  des  HetaBÜikats  in  das  Ortbosilikat 
ein.  Anch  bei  langsamer  Abkühlung  gebt  das 
Dikalziummetasilikat  in  das  Ortbosilikat  über, 
wie  schon  oben  erwähnt  wurde.  Hemmt  man 
aber,  z.  B.  durch  Einleiten  der  geschmolzenen 
Masse  in  kaltes  Wasser,  plötzlich  die  freie  Be- 
weglichkeit  der  Atomgmppen,   so   bleibt  die 
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Metakonstitution  erhalten.  Dieser  Vorgang  ist 
von  der  größten  Wichtigkeit  für  die  Theorie 
der  hydraulischen  Bindemittel,  auf  ihm  beruht 
z.  H.  die  Wirkung  der  Granulation  der  Schlacke, 
und  ihm  verdankt  diese  ihre  hydraulischen  Eigen- 
schaften. Denn  das  Kalzinmorthosilikat  zeigt 
als  neutrales  Salz  gar  keine  bemerkenswerten 
Eigenschaften;  nach  ZnlkowBki  ist  es  nicht 
fähig,  Wasser  zn  binden.  Ganz  anders  verhält 
sich  das  isomere  Dikalziummetasilikat.  Als 
hocbbasisches  Salz  zeigt  es  eine  starke  Neigung, 
mit  Wasser  in  Reaktion  zu  treten.  Es  verhält 
sich,  unbeschadet  seines  Charakters  als  chemische 
Verbindung,  wie  eine  Mischung  von  CaSi03  und 
CaO.  Dringt  man  den  feingepulverten  Hydraulit 
mit  Wasser  in  Berührung,  so  findet  folgender 
Vorgang  statt: 

si0  \o  rü)  0  +  Ha°  =  Si0  \  o  >  Ca  +  f»(OH),, 
oder  einfacher  geschrieben: 

Si  <»» .  2  Ca  O  +  H*  O  =  Si  Ot .  Ca  < »  +  Ca  (OH)». 

Diese  Abspaltang  von  Kalk  allein  genügt 
jedoch  nicht  zur  Erklärung  der  hydraulischen 
Eigenschaften  des  Dikalziummetasilikats.  Die 
Erhärtung  beruht  vielmehr  neben  der  starken 
Volumenvermehrung,  die  durch  das  entstehende 
Kalziumhydroxyd  herbeigeführt  wird,  auf  dem 
eigentümlichen  Verhalten  des  Kalziurameta- 
silikats.  Dasselbe  besitzt  nämlich  die  wichtige 
Eigenschaft,  in  Wasser  zu  quellen,  d.  h.  ohne 
chemische  Bindung  von  Wasser  sein  Volumen 
bedeutend  zu  vermehren.  Diese  Qnellung  wird 
durch  die  Gegenwart  von  alkalischen  Stoffen, 
vor  allem  von  Kalk,  ganz  außerordentlich  unter- 
stützt und  vermehrt.  Die  immer  größer 
werdenden  Körnchen  füllen  alle  Zwischenräume 
aus,  lagern  sich  über-  und  nebeneinander,  ver- 
wachsen mehr  und  mehr,  kleben  zusammen  und 
bilden  auf  diese  Weise  schließlich  einen  festen 
Körper.  In  diesem  starken  Quellungsvermögen 
ist  der  Hauptgrund  für  die  Erhärtung  aller 
Hydraulite  zu  suchen.  Es  ist  ein  großes  Ver- 
dienst Zulkowskis,  über  diesen  Puukt  Klarheit 
geschaffen  zu  haben;  die  so  unwahrscheinliche 
Annahme  der  Existenz  von  „verbindungsfähiger 
Kieselsäure"  dürfte  jetzt  abgetan  sein,  die 
„queUnngsfähige  Kieselsäure"  ist  an  ihre  Stelle 
zn  setzen.  Auf  dem  Quellungsvermögen  der 
Kieselsäure  beruht  zweifellos  auch  die  Er- 
härtung des  Trasses  in  Kalkwasser,  es  dürfte 
überhaupt  eine  Eigenschaft  vieler  Körper  sein, 
z.  B.  aller,  die  voluminöse  Niederschlage  (wie 
Eisenhydroxyd)  bilden. 

Aus  der  Gleichung:  SiO,  .  2 CaO  +  Ht  O 
=  Si  O,  .  Ca O  4-  Ca  (<>  H)<  ergibt  sich ,  daß 
das  Hydrat  des  Dikalzinmetasilikats  einen 
Wassergehalt  von  9,45  °jo  besitzt.  Das  Kalzinm- 
orthosilikat  bindet,    wie   oben    erwähnt,  kein 


Wasser.    Findet  man   also   in  einer  Substanz 

von   der  Zusammensetzung   SiO».2CnO  einen 

Wassergehalt  zwischen  0  und  9,15       so  muß 

sie  ein  Gomisch  des  basischen  Metasilikals  mit 

dem    Orlhosilikat    sein.      Ist    der  gefundene 

Wassergehalt  w,  so  ist  der  Hydranlitgehalt  des 

100  w      _      ..  . 

Bestimmung 


Produkts  H 


9,45 


Die 


den 


Hydratwassergehalta  ist  also  geeignet,  wichtige 
Aufschlüsse  über  die  Konstitution  eines  Hydrau- 
lita zu  geben. 

Das  Trikalziuinsilikat.  SiO*.3CaO. 
Diese  Verbindung  wird  von  den  meisten  Autoren 
(Le  Cbatelier,  Rebufatt)  als  der  Hauptbestand- 
teil des  Portlandzements  angesehen.  Nach  Zul- 
kowski  existiert  sie  nicht;  beim  Zusammen- 
schmolzen von  3  Molekülen  CaO  mit  1  Molekül 
SiO*  erhält  man  vielmehr  ein  Gemisch  von 
Kalzinmorthosilikat  mit  Kalk  und  Dikalzinm- 
metasilikat.  Auch  führt  er  an,  daß  sie  theo- 
retisch unmöglich  sei,  da  es  eine  sechsbasische 
Kieselsäure  nicht  gibt. 

Das  Kai  kbary  nminetas  il  ikat.  SiO^ 
.  BaO.CaO.  Zulkowski  fand,  daß  diese  Ver- 
bindung ebenfalls  vorzügliche  hydraulische 
Eigenschaften  besitzt.  Sic  hat  noch  dazu  die 
wertvolle  Eigenschaft,  daß  sie  auch  beim  lang- 
samen Abkühlen  nicht  in  eine  inaktive  Ortho- 
verbindnng  fibergeht.  Hieraus  erklärt  es  sieh, 
daß  barymnhaltige  Schlacken,  wie  die  von 
Cnckerill  in  Seraing,  trotz  hohen  Basengehahs 
sehr  beständig  sind.  Die  Hydratisierung  erfolgt 
nach  folgender  Gleichung: 

O.Rn  ,0 
Si°    0  Ba    °  !'  "  °     Si    0    °a  *  Ba(°H)'- 

Das  Kalzi  ummagnes  iummetas  i  lika  t. 
Si  04  .  CaO  .  MgO.     In    Hochofenschlacken  ist 
nach  Zulkowski  wahrscheinlich  diese  Verbindung 
\  vorhanden.    Für  sie  gilt  folgende  Gleichung: 

SiO  '°'{*  X  O  +  H,0  =  SiOt.MgO-f  Ca(OH)t. 
O .  Mg 

Die  Verbindung  SiO,  .  MgO  wird  von  Wasser 
nicht  weiter  angegriffen.  Zemente,  in  denen 
sich  <\ie  Magnesia  in  dieser  Verbindung  befindet, 
können  also  keine  Treiberscheinungen  infolge 
verspäteten  Löscheus  der  Magnesia  zeigen. 
Nur  in  schlechtgebrannten,  nicht  aus  Schlacke 
hergestellten  Zementen  kann  Magnesia  leicht 
nnverbunden  zurückbleiben  und  dann  die  be- 
denklichsten Treiberscheinungen  hervorrufen. 
Die  Magnesiahydraulite  erreichen  nur  geringe. 
Festigkeit. 

DasDikalziumaluminat.  AI*  0» .  2  CaO. 
Zulkowski  stellte  es  durch  Zusammenschmelzen 
von  1  Molekül  Tonerde  mit  2  Molekülen  Kalk 
her.  Ein  aus  der  feingepulverten  Masse  her- 
gestellter Hullen  band  innerhalb  2  bis  3  Minuten 
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ih,  erwärmte  sieb  dabei  stark  tind  ward«  ganz 
ufierordentlich  liart.  Ans  der  aufgenommenen 
\Vanermenge  ergab  sich,  daß  die  Hydrati- 
iionng  nach  folgender  üleichnng  Verlan fen  sein 
mnute: 

AUb.2CaO-|-4H,0  =  AUG  (OH),  +  2Ca(0H), 
Tonerdedi  hydrat. 
Ans  diesen  Tatsachen  erklärt  sich  die  in 
in  Praxis  oft  beobachtete  Erscheinung,  daß 
Zemente  und  Schlacken  um  so  schneller  binden 
ud  nm  «o  mehr  Wasser  verbrauchen,  je  ton- 
eriertitlier  sie  sind.  Der  Grund  der  so  fiber- 
itii  kräftigen  Erhärtung  liegt  in  dem  starken 
Qaellougsvermögen  der  Tonerdehydrate. 

Das  Monokalzintualuminat,  AUOj.CaO, 
verhalt  sich  ähnlich  wie  das  Dikalzinmalntninat. 


Es  setzt  sich  mit  Wasser  nach  der  Gleichung  am  : 

Al»0»^)Ca  +  2H,0  =  Al,0,^j[  +  Ca  (OH), 

Tonerdehydrat. 
Es  erhärtet  ebenfalls  sehr  schnell  and  sehr 
kräftig. 

Das  Dikalziumferrit.  Fe*Oj  .  2CaO. 
Eisenoxyd  ist  in  Schlacken  wahrscheinlich  in 
Form  dieser  Verbindung  vorhanden.  Di9  Waaser- 
aufnähme  geht  nach  folgender  Gleichung  vor  sich: 
Fe,  0, .  2  Ca  0  +  4  H,  0  =  Fe,  0, .  2  H,  0  +  ( *  t  O  H  ), 

Das  Dikalziumferrit  schmilzt  schon  bei  nie- 
driger Temperatur. 

Der  leichteren  Übersicht  wegen  fasse  ich 
die  gewonnenen  Resultate  in  Form  einer  Tabelle 
zusammen : 


Same  des 
Hvdraulits 


Ktnpirische 
Formel 


Die  Wasseraufnahme  verläuft  nach  der  Gleichung 


febalt         Art  <t. -r 
de« 

Hydrat«  ErMrUn» 
•I. 


Msliiummetasilikat 

Kilxinmmetasilikat  . 

Rtlkburummeta- 
iilikat  

Wkmasnesium- 


I 


hkalziamaluminat 
Xonokakiaiualaininat ! 
[hkilziamferrit  . 


■ 


SiO,  .2CaO 
SiO,.  CaO 

SiOj.CaO.HaO 

SiO,  .CaO.MgO 
AL0i.2Cat) 
AM»  .  CaO 
Fe,  Oi.  2  Ca  0 


SiOi.2CaO+  HiO-SiOJ.CaO  +  CafOH), 


SiO,  .CaO.BaO-f-  H>(>  =  Si  0, .  CaO  +  Ba(OH). 

•SiOs .  CaO  .  MgO  +  HiO  -  SiO-, .  MgO  4-  Ca(0  II): 
AUG«.  2  CaO  +  4H,()^  AI(O,.2Ht0  2Ca(0H), 
Al.o,  .  CaO  +  2H.0  ^  AliO, .  H,G  +  Ca(OH>, 
Fe.Oj.2CaO  +  H,0  ^  Fe,0, 11,0  r  2Ca(0H), 


Hiflr 


Die  Znlkowskische  Theorie  gibt  nus  zunächst 
«n  Mittel ,  die  in  einer  Schlacke  vorhandenen 
Vtrbindangen  zu  bestimmen  und  ihrer  Menge 
iucb  zu  berechnen.*  Kieselsäure  und  Tonerde 
rtreioigen  sich  im  Hochofen  mit  dem  vorhan- 
den« Kalk  zunächst  unter  Bildung  von  Kalk- 
ilominiumsilikaten.  Ist  so  viel  Kalk  vorhanden, 
iaö  der  Sättigungsgrad  des  Sckmelzproduktes 
rnäer  als  1  wird,  so  entstehen  Kalziumaluminatc 
:tben  Kalziumsilikaten.  Infolge  der  hohen  Tem- 
wtmbt  geht  das  vielleicht  zunächst  gebildete 
Kiliiamorthosilikat  in  das  Dikalziummetasilikat 
'i*r.  Als  Beispiel  führe  ich  eine  Schlacke  der 
Mderrheinischen  Hütte  zu  Duisburg- Hochfeld  an : 

SiO,  . 
A1,0.. 

CaO  . 
Men  . 
Peü  . 
K.O  . 
Sa,0  . 
Ca80. 

c*s  . 

Di«  Alkalien  bilden  mit  der  Kieselsäure  ein 
»Jwrlösliche»  Alkalisilikat,  etwa  von  der  Formel 

'  Selbstverständlich  können  solche  Berechnungen 
Anspruch  auf  allzu  große  Genauigkeit  machen, 
"Mi  dürften   sie    oft  von   hoher  praktischer  Be- 
'•ttuf  Min. 


Mol.-Ocw 

Molekül» 

.  .  22,20 
.  .  10,84 

00,4 
:  102,2 

SS 

.  .  50,30 
.  .  1,91 

56 
40,4 

0,900) 
0.047  J  0,961 
0,014| 

.  .  1,04 

72 

.   .  0,48 
.  .  0,67 

94.8 
:  62 

U,o,e 

1,87 

:  iae 

0,018 

.  .  8,60 

:  72 

0,050 

9,45 
0 

5,65 

iuBefl 
L»K.«m.  ge. 
riiifc  Hirte 
25,17    |  «»r 

18,53    |  hohe  HiMe 

20,5»  l.oC..m 

KNaSiOj.  0,016  Moleküle  Alkali  brauchen  0,0  lo 
Moleküle  Kieselsäure  zu  ihrer  Sättigung.  Für 
die  Bildung  der  Kalksilikate  bleiben  also  0,350 
Moleknlo  Kieselsäure  übrig.  Die  Schlacke  hat 
einen  durchschnittlichen  Sättigungsgrad  von 
0.961 
0,510 

Die  im  ganzen  vorhandenen  0,961  Moleküle 
Kalk  verteileu  sich  auf  die  0,100  Moleküle  A1,0., 
und  die  0,350  Moleküle  Kieselsänro  wie  folgt  : 

0,160  Mol.  ALU» .  2 CaO  enthalten  0,820  Mol.  Ca«) 
0,291    „      SiO,.  2  CaO       „        0.582    „  . 
0,069    „     SiOi.   CaO       „       0.059    „  „ 


1,9;  sie  ist  als  hochbasisch  zu  bezeichnen. 


0,961  Mol.  Basen. 


Die  Zusammensetzung  der  Schlacke  in  Mole- 
külen ist  also  folgende: 


0,160  Moleküle  Al,Os.2CaO 
0,291  „  8iO,.2CaO 
0,059       „         SiO,.  CaO 


0,013  Mol 
0,016  „ 
0,050  „ 


Ca  SO« 
KNaSiO. 

CaS 


Durch  Multiplikation  der  molekularen  Mengen 
mit  den  Molekulargewichten  der  einzelnen  Ver- 
bindungen erhalten  wir  die  Zusammensetzung 
der  Schlacke  in  Prozenten: 

0,160  .  214,2     34,27  c,o  A1,0, .  2 CaO 
0,291 . 172,4  -  50.17  „  SiO,  .2CaO 
0,059.116,4=  6,86  „  SiO,  .  CaO 
0,016.138,7^  2,22  „  K  Na  SiO, 
0,013. 136         1,87  ,  Ca  St), 
0,060  .  72    -     3,60  ..  CaS 


XIV 
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Granuliert  man  eine  solche  Schlacke  dnrch 
Einleiten  in  einen  Strom  kalten  Waasers,  so 
bleibt  das  Dikalziammetasilikat  in  Beiner  Kon- 
stitution erhalten.  Es  wird  verhindert,  daß  es 
in  das  Ortliosilikat  übergeht  und  so  seine  hydrau- 
lischen Eigenschaften  einbüßt.  Da  es  bei  hoch- 
basischen  Schlacken  mehr  alB  die  Hälfte  der 
ganzen  Schlacke  ausmacht,  so  ist  dieser  Vorgang 
von  der  größten  Wichtigkeit.  Läßt  man  dagegen 
die  Schlacke  langsam  an  der  Luft  abkühlen,  so' 
gebt  das  Kalziummetasilikat  in  das  Orthosilikat 
über,  und  auf  diese  Weise  erklärt  sich  der  Ver- 
lust der  hydraulischen  Eigenschaften.  DasKalzium- 
orthoailikat  besitzt  außerdem  die  Eigenschaft, 
leicht  in  den  kristallinischen  Znstand  über- 
zugehen und  so  eiu  Zerfallen  der  Schlacke  herbei- 
zuführen. 

Dieselbe  Berechnung  können  wir  für  die  aus 
der  Schlacke  hergestellten  Zemente,  nämlich 
den  Schlackenzement,  den  Portlandzement  und 
den  Eisen-Portlandzement,  durchführen.  Mischt 
man  100  Teile  der  oben  angegebenen  Schlacke 
mit  30  Teilen  trocken  gelöschtem  Kalk,  so  er- 
hält man  einen  Schlackenzement  von  folgender 
Zusammensetzung: 

26,36 °/o  AI.  0,.  2  CaO 

38,60  „  SiO,.2CaO 

5,28  „  SiOi.CoO 

1,70  „  KNaSiO, 

1,44  „  Ca  SO» 

2,77  „  CaS 

23,08  „  Ca(OH)i 

Genau  dieselben  Vorgänge  wie  im  Hochofen 
spielen  sich  auch  im  Zementbrennofen  ab,  denn 
dieselben  Stoffe  kommen  miteinander  in  Berüh- 
rung, und  zwar  ebenfalls  bei  hoher  Temperatur. 
Allerdings  ist  beim  Brennen  von  Zement  ein 
Überschuß  von  Kalk  zugegen,  aber  Znlkowski 
bat  durch  seine  Schinelzversnche  nachgewiesen, 
daß  auch  unter  diesen  Bedingungen  dieselben 
Verbindungen  entstehen.  Es  scheint  sogar,  als 
•  ob  die  Hydraulite  bei  Gegenwart  von  viel  Kalk 
leichter  entständen  als  unter  anderen  Umstanden. 
Nur  liegt  die  Gefahr  vor,  daß  bei  zu  hoher 
Temperatur  Kalziumorthosilikat  entsteht;  aus 
diesem  Vorgang  erklären  sich  die  geringen 
hydraulischen  Eigenschaften  des  geschmolzenen 
Klinkers. 

Berechnen  wir  für  einen  Portlandzement 
ebenfalls  die  Menge  der  Hydraulite,  so  ergibt 
sich  folgendes: 

SiOt  .  . 
AI  0.  . 

SO*  .  . 
CaO  .  . 
MgO  .  . 
K,0  .  . 
Na,0.  . 

Für  die  0,019  Moleküle  Alkali  sind  0,019 
Moleküle  Kieselsäure,  für  die  0,055  Moleküle  SOj 


Mol  -<J«w. 

Moleküle 

19,98 
12,16 

60,4 
:    102,2  = 

0,1 19(  U,40U 

4,38 

:     80  = 

0,055  0,055 

60,28 

:     56  -= 

1,0761  . 
0,06l|  1'lö/ 

2,47 

40,4  = 

0,56 

94,3  = 

0,013/  U'UIM 

0,79 

:     62  = 

sind  0,055  Moleküle  CaO  in  Rechnung:  zu  setzen. 
Für  die  Bildung  der  Hydraulite  bleiben  also: 

0,450—0,019  =  0,431  Moleküle  Säuren  und 
1,137  —0,055  =.  1,082       „  Basen. 

Der  S&ttignngagrad  de»  Zementes  ist  »'-»^  =  2,51. 

Molekniare  Zusammensetzung  und  Wasser- 
bedarf des  Zementes  stellen  sich  wie  folgt: 

iMoUkSle  HoL  Wwet 

0.119  Ali 0» .  2 CaO  gebrauchen  4X0,119=0,476 
0,312  SiOi  .2CaO  „  1X0,312  =  0,312 
0,220  CaO  ,       U  0,220  -  0,220 

0,055  CaS04  „        1  X  0,065  =  0,056 

0,019  KNaSiOi  „  =0,000 

1,063 

Die  Zusammensetzung  des  Zementes  in  Pro- 
zenten ist  demnach  folgende: 

0,1 19 .  214,2  =  25,49  %  AU  0, .  2CaO 

0,312.  172,4  =  53,79  „  SiO,  .2CaO 

0,220  .  56    =  12,32  „  CaO 

0,055.136    rr    7,48  w  Ca  SO* 

0,019.138,7  =  2,64  „  KXaSiOi. 

100  Gewichtsteile  dieses  Zementes  erfordern 
nach  Obigem  1,063  Moleküle  =  19,13  Gewichts- 
teile Wasser.  Das  Gewicht  des  erhärteten 
Zementes  beträgt  also  119,13  Gewichtsteile  und 

1 ' 1 1 3 

seinWassergehaltergibtsich  zu  u9  ^  —  16,06  °/0. 

In  einer  Probe  des  erhärteten  Zementes  fand  ich 
nach  dreimonatiger  Wagserlagerung  16,48  °/0 
Wasser.  Der  Fehler  ist  in  Anbetracht  der  Un- 
genauigkeiten,  mit  denen  derartige  Rechnungen 
und  Analysen  behaftet  sind,  nicht  zu  groß. 
Nach  der  oben  angeführten  Rechnung  enthält 
der  Portlandzement  etwa  1 2  °/o  freien  Kalk ; 
diese  Annahme  erscheint  auf  den  ersten  Blick 
sehr  gewagt.  Über  die  Existenz  des  freien 
Kalkes  im  Zement  sind  die  Ansichten  der  Zement- 
Spezialisten  denn  auch  sehr  verschieden.  Man 
findet  oft  den  Einwand,  freier  Kalk  müsse  un- 
bedingt Treiberscheinungen  hervorrufen,  da  er 
ja  beim  Löschen  eine  starke  Volumenvermehrung 
erfahrt.  Aber  die  Erhärtung  beruht  ja,  wie  wir 
gesehen  haben,  allein  auf  einer  Volumenver- 
mehrung der  Teilchen;  in  dieser  Hinsicht  ist 
demnach  gegen  die  Anwesenheit  von  freiem  Kalk 
im  Zement  nichts  einzuwenden.  Dm  die  Richtig- 
keit dieser  Anschauung  zu  prüfen,  habe  ich 
folgenden  Versuch  ausgeführt:  10  °/0  reiner  ge- 
brannter Kalk  wurden  einer  hochbasischen  granu- 
lierten Schlacke  beigemengt.  Bei  sehr  feiner 
Mahlung  und  inniger  Durchmischung  von  Schlacke 
und  Kalk  in  der  Versuchskugelmühle  zeigten 
die  hergestellten  Kuchen  keine  Spur  von  Treib- 
rissen; auch  die  Darrprobe  und  die  Kochprobe 
wurden  ein  wandsfrei  bestanden.  Mischte  man 
dagegen  Schlacke  und  Kalk  in  einer  Schüssel 
nur  oberflächlich  zusammen,  so  wurden  alle  diese 
Proben  nicht  bestanden,  ebenso  bei  zu  grober 
Mahlung  des  Kalkes.  Aus  diesen  Versuchen  er- 
hellt auch  die  Notwendigkeit  einer  äußerst  sorg- 
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tauigen  Aufbereitung  und  leinen  Mahlung  des 
Portiao  dzementes. 

Des  weiteren  bat  man*  gegen  diese  An- 
wbsaang  den  Einwand  erhoben,  der  freie  Kalk 
näßte,  falls  er  sich  wirklich  im  Zement  befände, 
totgebrannt  sein  nnd  durch  verspätetes  Löschen 
Treiberscheinungen  hervorrufen.  Dm  auch  hier- 
über Klarheit  zu  erlangen,  habe  ich  reinen  Kalk- 
ueiu  in  einem  Versuchsofen,  der  znr  Herstellung 
»on  Probebranden  benutzt  wird,  dreimal  hinter- 
einander dem  schärfsten  Feuer  ausgesetzt.  Der 
h  gebrannte  Kalk  hat  von  seiner  Fähigkeit, 
Wuser  aufzunehmen,  nichts  verloren;  Schlacken- 
«emente,  die  ans  ihm  hergestellt  wurden,  zeigten 
tich  such  bei  der  Koch-  nnd  Darrprobe  durch- 
las volumenbeständig. 

Wie  oben  erwähnt,  sind  viele  Zement- Tech- 
Dtker  der  Ansiebt,  der  ganze  Kalk  sei  an  Kiesel- 
iinre  gebunden  in  Form  des  Trikalzininsilikates. 
Diese  Verbindung  soll  nach  folgender  Gleichung 
Waiser  aufnehmen: 
SiOt.  3  CaO  +  2H»0  =  SiOt .  CaO  +  2Ca(OH)„. 

Vergleichen  wir  hiermit  die  Umsetzungs- 
fieichung  des  Dikalziummetasilikates: 

SiO» .  2  CaO  +  H»0  =  SiOi .  CaO  +  Ca(OH),, 
»<  leben  wir,  daß  in  beiden  Fällen  Kalzium- 
netaiilikat  entsteht,  welches  durch  sein  Quellungs- 
wrmögen  die  Erhärtung  herbeiführt.  Die  Frage, 
•?b  der  Kalk  an  Kieselsäure  gebunden  in  Form 
it%  TrisilikateB  oder  frei  vorbanden  ist,  dürfte 
demnach  niebt  die  geringste  praktische  Bedeu- 
tine besitzen.  — 

Berechnen  wir  endlich  die  Zusammensetzung 
ein«  Eisen-Portlandzementes,  den  man  aus  70 
Teilen  des  erwähnten  Zementes  mit  30  Teilen 
der  «gegebenen  Schlacke  herstellen  kann,  so 
indeo  wir: 

28,12 4/o  AliOB.2CaO 
62,60  „  SiOt .  2  CaO 

2,06  n  SiO,.  CaO 

8,62  „  CaO 

2,82  ,  KNaSiOi 

6,80  „  CaSOi 

1,08  „  CaS. 

t>er  Übersichtlichkeit  wegen  stelle  ich  die 
Ergebnisse  in  einer  Tabelle  zusammen: 


Summ« 

,  AI.«, 
,0.0 

SIO, 
.1  CO 

.CaO 

CO 

dar 
„£..- 

"  .»-<>-  .  .  . 

1  84,27 

50,17 

6,86 

0,00 

91,30 

*fcUrkenieinenf  i 

26.36 

6,28 

12,10 

70,24 

fatludxement . 

26.49 

63,79 

0,00 

79,28 

k»« -Portland - 

12,32  j 

»Bl«lt    .    .  . 

28,12 

52,60 

2,06 

8,62 1 

82,78 

Am  dieser  Übersicht  können  wir  eine  Reihe 
••m  wichtigen  Schlössen  ziehen.    Zunächst  er- 
f^t  sich,  daß   die  hochbasiache  Hoch- 
^a.chlacke  dieselben  Hydraulite  wie 
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der  Portlandzement  und  zwar  in  noeh 
viel  größerer  Menge  enthalt.  Beide 
Produkte  Bind  vollkommen  gleich  zusammen- 
gesetzt, nur  besitzt  der  Portlandzement  einen 
hohen  Gehalt  von  freiem  Kalk.  Granulierte 
basische  Hochofenschlacke  ist  also 
nichts  anderes  als  ein  kalkarmer  Port- 
landzement. 

Vergleichen  wir  Schlackenzement  und  Port- 
landzement, so  ergibt  sich  ohne  weiteres,  daß 
der  Portlandzement  anzusehen  ist  als  ein  Ge- 
menge eines  Körpers  von  der  Zusammensetzung 
der  Schlacke  mit  so  viel  Kalk,  als  beim  Brennen 
unverbnnden  zurückgeblieben  ist,  während  sich  der 
Schlackenzement  als  ein  absichtlich  hergestelltes 
Gemenge  von  Schlacke  und  Kalk  erweist.  Des 
weiteren  erkennt  man,  daß  ein  Zement  durch 
einen  Zusatz  von  Schlacke  durchaus 
keine  Verdünnung,  sondern  eine  Ver- 
besserung erfährt.  Denn  er  enthält  ja 
dieselben  hydraulischen  Bestandteile,  von  denen 
sogar  im  Eisen-Portlandzement  eine  noch  größere 
Menge  vorhanden  ist  als  im  Portlandzement. 
Dafür  enthält  der  Eisen- Portlandzement  4  "/• 
weniger  an  freiem  Kalk,  was  ebenfalls  als  ein 
Vorteil  anzusehen  ist,  da  das  in  einem  abge- 
bundenen Zement  auftretende  kristallinische 
Kalkbydrat  die  Festigkeit  •  entschieden  herab- 
mindert. Vorteilhaft  ist  daher  auch  das  Zu- 
mischen von  Scblackensand,  der  mehr  Kiesel- 
säure als  der  oben  angegebene  enthält.  Bei 
einem  Gehalte  von  35  bis  40  SiO,  enthält 
die  Schlacke  sehr  viel  SiO, .  CaO,  und  dieses 
besitzt  ebenfalls  die  wertvolle  Eigenschaft,  in 
Wasser  zu  quellen,  ohne  aber  dabei  Kalkhydrat 
abzuspalten.  Ein  solcher  abgebundener  Eisen- 
Portlandzement  wird  also  viel  weniger  Kalk- 
hydrat enthalten,  und  so  ist  es  zu  erklären, 
daß  er  dem  Auslaugen  viel  weniger  ausgesetzt 
ist  als  reiner  Portlandzement. 

Eine  Schlacke  ohne  Zusatz  von  Kalk  an- 
gemacht erhärtet  fast  stets  außerordentlich 
träge  und  erlangt,  besonders  an  der  Luft, 
keine  Festigkeit.  Ebenso  verliert  ein  Portland- 
zement seine  hydraulischen  Eigenschaften,  wenn 
man  ihm  den  freien  Kalk  entzieht.  Der  Kalk 
muß  also  eiDe  höchst  eigentümliche  und  wich- 
tige Rolle  bei  der  Erhärtung  der  hydraulischen 
Bindemittel  spielen. 

Wie  oben  erwähnt,  nahm  man  früher  an, 
er  gehe  mit  den  vorhandenen  Silikaten  bezw. 
mit  der  sogenannten  verbindungsfähigen  Kiesel- 
säure eine  Verbindung  ein.  Wir  haben  diese 
Ansicht  bereits  als  irrig  erkannt  und  gesehen, 
daß  die  Erhärtung  vielmehr  auf  einer  Quellung 
der  Hydraulite  beruht.  In  der  Tat  wird  von 
der  Hochofenschlacke  keine  Spur  von  Kalk 
chemisch  gebunden,  was  Zulkowskl  durch  fol- 
gende Versuche  bewiesen  hat:  Bringt  man 
eine  mit  Kalkwasser  angerührte  Scblackenprobe 
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in  ein  verschlossene«  Glas  mit  frischem  Kalk- 
wasser,  so  erhärtet  die  Schlacke  darin  durchaus 
zementartig  und  erreicht  eine  hohe  Festigkeit. 
Übrigens  findet  die  Erhärtung  ebensogut  statt, 
wenn  man  die  Probekörper  mit  Baryt-,  Strontian- 
oder  Natronlösung  anrührt;  auch  hierbei  wird 
nichts  von  diesen  Stoffen  durch  die  Schlacke 
aufgenommen.  Es  findet  also  auch  bei  den 
Scblackenzementen  keine  Kalkbindung  statt, 
vielmehr  wird  derselbe  im  Laufe  der  Erhärtung 
als  kristallinischer  Kalkhydrat  ausgeschieden. 
Dieses  eigentümliche  Verhalten  der  alkalischen 
Substanzen  ist  büher  noch  nicht  vollkommen 
aufgeklärt. 

Zulkowski  erklärt  die  Wirkung  des  Kalkes 
im  Schlackenzement  auf  folgende  Weise.  Er 
meint,  die  Schlacke  sei  als  eine  feste  Lösung 
eines  Hydraulites  in  verschiedenen  anderen  in- 
differenten Begleitern  aufzufassen  und  zwar  so, 
daß  die  Moleküle  der  ersteren  in  die  der  Be- 
gleiter eingebettet  seien.  Der  Kalk  greife  durch 
seine  ätzende  Wirkung  die  unwirksamen  Körper 
an  und  lege  die  Hydraulite  frei. 

Ich  kann  dieser  Ansicht  nicht  völlig  bei- 
stimmen und  zwar  aus  folgendem  Grunde:  Aus 
der  oben  angegebenen  Tabelle  ist  ersichtlich, 
daß  die  Schlacke  fast  nur  Hydraulite  enthält; 
die  Menge  der  unwirksamen  Begleiter  beträgt 
nur  wenige  Prozente.  Von  einer  Einbettung 
der  Hydraulit-Moleküle  in  die  der  indifferenten 
Verbindungen  kann  also  wohl  kaum  die  Rede 
sein.  Auf  Grund  dieser  und  vieler  anderer  Er- 
scheinungen bin  ich  zu  einer  andern,  allerdings 
ähnlichen  Ansicht  gekommen. 

Man  kann  sich  sehr  gut  vorstellen,  daß  die 
Moleküle  der  verschiedenen  Hydraulite  durch  die 
hohe  Temperatur,  der  sie  ausgesetzt  waren, 
gewissermaßen  miteinander  verschmolzen,  d.  h. 
also  teilweise  in  Verbindung  miteinander  ge- 
bracht worden  sind.  Man  kann  den  Znstand  der 
Schlacke    mit   dem   des  totgebrannten  Kalkes 

vergleichen,  dem  man  ja  auch  die  Formel  Ca:s  Q/Ca 

gibt.  Jedenfalls  sind  die  Hydraulit-Moleküle  in 
der  Schlacke  in  ihrer  Reaktionsfähigkeit  ganz 
bedeutend  beeinflußt;  sie  haben  die  Fähigkeit, 
mit  Wasser  zu  reagieren,  zum  großen  Teil  ver- 
loren. Es  ist  nun  die  Aufgabe  des  Kalkes, 
diese  teilweise  Verbindung  z.u  lösen  und  die 
Moleküle  wieder  frei  und  reaktionsfähig  zu  machen ; 
der  Kalk  wurde  also  im  wahrsten  Sinne  des 
Wortes  eine  aufschließende  Wirkung  ausüben. 
Meine  Ansicht  findet  durch  folgende  Beobachtungen 
Bestätigung: 

Langsam  an  der  Luft  abgekühlte  Schlacken 
zeigen,  wie  erwähnt,  gar  keine  hydraulischen 
Eigenschaften.  Zulkowski  erklärt  dies  aus  dem 
Übergang  des  Dikalziummetasilikates  in  das 
Kalziumortho8ilikat.  Die  Schlacke  enthält  aber, 
wie  aus  der  Tabelle  ersichtlich  ist,  noch  40  % 


andere  sehr  kräftige  Hydraulite,  denen  die  Eigen- 
:  schaft,  beim  langsamen  Abkühlen  die  Ortko- 
;  konstitution  anzunehmen,  nicht  zukommt.  Es 
müßte  also  immerhin  eine  noch  ziemlich  kräftige 
|  Erhärtung  eintreten.  Dies  ist  aber  durchaus 
nicht  der  Fall.  Man  muß  also  annehmen,  daß 
die  Hydraulite  so  sehr  in  ihrer  Reaktionsfähig- 
keit beeinträchtigt  sind,  daß  eine  Wasseraufnabme 
und  eine  Quellung  nicht  stattfinden  kann.  Durch 
die  Granulation  findet  schon  eine  gewisse  Auf- 
lockerang der  Hydraulite,  eine  Aufschließung  statt. 
Diese  Wirkung  der  Granulation  kann  man  sehr 
deutlich  erkennen,  wenn  man  Schlackenmehl  und 
Schlackensand  mit  verdünnter  Essigsäure  be- 
handelt. Die  erstere  Schlackenmodifikation  tritt 
infolge  ihres  indifferenten  Zn Standes  nur  wenig 
mit  der  Säure  in  Reaktion,  nur  Spuren  von  Ton- 
erde und  Eisenoxyd  gehen  neben  einer  größereu 
Menge  Kalk  in  Lösung.  Die  granulierte  Schlacke 
dagegen  wird  ganz  bedeutend  stärker  ange- 
griffen; Tonerde,  Eisenoyxd  und  Kalk  werden 
in  demselben  Verhältnis  gelöst,  in  dem  sie  sich 
in  der  Schlacke  belinden.  Trotzdem  aber  ist 
diese  Aufschließung  der  Schlacke  noch  lange 
nicht  so  weitgehend,  daß  sie  dadurch  zu  einem 
branchbaren  Zement  wurde.  Wir  müssen  viel- 
mehr annehmen,  daß  ein  großer  Teil  der  Mole- 
küle immer  noch  reaktionsnnfähig  ist,  und  finden 
diese  Meinung  durch  folgende  Beobachtungen 
bestätigt:  itranulierte,  sehr  fein  gemahlene 
Schlacke  bindet  zwar  oft  ziemlich  schnell  ah, 
erhärtet  aber  stets  sehr  langsam.  Nur  unter 
Wasser  wird  sie  steinhart;  an  der  Luft  lassen 
die  Festigkeiten  sehr  bald  nach.  Ahnlich  ist 
es  beim  Scblackenzetuent.  Allerdings  tritt  durch 
den  -Zusatz  von  Kalkhydrat  eine  ganz  bedeutende 
Verbesserung  der  hydraulischen  Eigenschaften 
ein;  der  gelöste  Atzkalk  wirkt  aufschließend 
und  bahnt  dem  Wasser  den  Weg.  Er  braucht 
dazu  aber  eine  lange  Zeit;  werden  die  Probe- 
körper in  Wasser  versenkt,  so  wird  immer  wieder 
von  neuem  Ätzkalk  gelöst  und  kann  die  Schlacke 
vollständig  aufschließen.  Daher  zeigen  Schlacken- 
zemente stets  nur  geringe  Anfangsfestigkeiten, 
erreichen  aber  unter  Wasser  stets  die  Festig- 
keiten dea  besten  Zementes.  Beim  Erhärten  an 
der  Luft  dagegen  verdunstet  das  Wasser  all- 
mählich; das  Kalkhydrat  kristallisiert  aus  und 
kann  nicht  mehr  wirken.  Daraus  erklärt  es  sich, 
daß  die  meisten  Schlackenzemente  an  der  Luft 
nur  geringe  Festigkeiten  erreichen,  daß  sie  für 
Bauten,  die  der  Sonne  stark  ausgesetzt  sind, 
sogar  vollkommen  unbrauchbar  Bind. 

Um  also  ans  der  Schlacke  direkt  einen 
brauchbaren  Zement  herzustellen,  maß  man  eine 
noch  weitergehende  Aufschließung  derselben  be- 
wirken, als  sie  durch  die  Granulation  in  Waaser 
i  geschieht.  Als  ein  geeignetes  Mittel  hierfür 
haben  wir  den  Atzkalk  erkannt.  Wie  wir  ge- 
sehen haben,  wirkt  er  auf  die  kalte  Schlacke 
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Dur  langsam  ein.    Es  ist  klar,  daß  diese 
Wirkung  auf  die  feuerflüssige  Schlacke  1 
eine  viel  energischere  sein  maß,  da  sich  | 
die  Moleküle  noch  in  dem  Zustande  größerer 
Beweglichkeit  befinden.    Durch  eine  Reihe  von 
Vennchen,  die  ich  gemeinschaftlich  mit  meinem 
Vater  auf  der  Niederrheiniachen  Hütte  zu  Duis- 
burg-Hocbfeld  ausgeführt  habe,  fand  ich  diese 
Ansicht  vollkommen  bestätigt.    Es  ist  uns  ge- 
lungen,  durch   Granulation   von   Schlacke  in 
Kalkmilch*  vorzügliche  Zemente  herzustellen, 
und  iwar  haben  sich  sämtliche  im  Betriebe  der  j 
Hätte  fallende   Schlacken   als   brauchbar   für  ! 
unser  Verfahren  ergeben.    Zahlreiche  Analysen 
haben   ergeben,    daß  von  der  Schlacke  keine 
Spar  von  Kalk  gebunden  wird.    Vielmehr  wird 
D«r  eine  geringe  Menge  (etwa  1  "/•)  von  der 
porösen  Schlacke  aufgesogen,  und  dient  dazu, 
die  Quellnng  der  Hydraulite  zu  unterstützen. 
Eine  Reihe  von  Beobachtungen,  die  ich  beim 
Arbeiten  mit  kalkgranulierter  Schlacke  machen  i 
konnte,  haben  meine  Ansicht  von  dem  Gefüge 
der  Schlacken  vollauf  bestätigt.    Sie  erhärtet 
dutbaas  zementartig  und  erreicht  sowohl  bei 
Loftlagerung  als  auch  bei  Wasserlagerung  sehr 
bohe  Festigkeiten,  die  denen  der  besten  Port- 
ludzemente     zum     mindesten    gleichkommen.  | 
Hnrcb  Säuren  wird  die  kalkgranulierte  Schlacke 
noch  bedeutend    stärker    und    schneller  an- 


*  Selbstverständlich  sind  irgendwelche  andere 
ilblinbe  Lösungen  ebenfalls  verwendbar. 


gegriffen  als  die  wassergranulierte.  Sehr  augen- 
fällig tritt  diese  Erscheinung  beim  Lösen  beider 
Schlackenmodifikationen  in  verdünnter  Salzsäure 
zutage.  Während  die  kalkgrannlierte  Schlacke 
fast  augenblicklich  schon  in  der  Kälte  voll- 
kommen in  Lösung  geht,  bedarf  es  bei  dem 
gewöhnlichen  Schlackensand  dazu  einer  ziemlich 
langen  Zeit  und  starken  Erwärmung.  Die  kalk- 
granulierte  Schlacke  zeigt  sich  also  sehr  reak- 
tionsfähig; durch  die  Behandlung  der  flüssigen 
Schlacke  mit  Kalkmilch  ist  demnach  eine  weit- 
gehende Aufschließung  derselben  erfolgt.  Bei 
einer  großen  Zahl  von  Hydratisierungsproben 
fand  ich,  daß  die  aufgenommene  Wassermenge 
mit  der  nach  Zulkowski  berechneten  stets  gut 
übereinstimmte;  ein  weiterer  Beweis  für  die 
Zulkowskische  Theorie  ist  somit  erbracht. 

Die  praktische  Ausbildung  unseres  Ver- 
fahrens hat  mich  so  sehr  in  Anspruch  genom- 
men, daß  ich  noch  nicht  dazu  gekommen  bin, 
die  Theorie  weiter  zu  verfolgen.  Ein  näheres 
Eingehen  auf  die  Eigenschaften  der  kalkgranu- 
lierten  Schlacke  verspare  ich  mir  daher  für 
spätere  Arbeiten.  Die  Bestimmung  der  Hydrat- 
wassermengen in  wasser-  und  in  kalkgranu- 
lierter Schlacke  sowie  in  Schlackenzementen 
beim  Erhärten  im  Wasser  und  an  der  Luft  er- 
scheint geeignet,  noch  manchen  wichtigen  Auf- 
schluß zu  geben.  Auch  werde  ich,  einer  Anregung 
meines  verehrten  Lehrers,  des  Herrn  Geheimrat 
Wedding,  folgend,  baldigst  mit  dem  Studium  von 
manganoxydulhaltigen  Hydrauliten  beginnen. 


Die  elektrotliermische  Erzeugung  von  Eisen 
und  Eisenlegierungen. 

Von  Professor  Dr.  B.  Neumann -Darmstadt. 
(Fortsetzung  von  Seite  769.) 


n.  Beschaffenheit  der  erzeugten 
Produkte. 

Zar  Beurteilung  des  Wertes  eines  neuen 
Verfahrens  hat  man  sowohl  die  technische  wie 
tie  ökonomische  Seite  zu  betrachten. 

Die  Leistungsfähigkeit  der  einzelnen  Ver- 
gären hinsichtlich  der  zu  bewältigenden  Mengen 
*u  ichon,  soweit  Angaben  darüber  vorliegen, 
«nrlhnt.  Wie  steht  es  nun  mit  der  Beschaffen- 
en der  erzeugten  Produkte? 

Zunächst  seien  die  Resultate  angeführt,  die 
'^•Siemens  in  einem  Tiegel  mit  dem  Licht- 
bogen  erhielt,  wobei  daran  erinnert  werden 
*»?,  daß  der  Kohlenpol  durch  den  Tiegelboden 
*  die  Schmelze     hineinragte.     Siemens  & 


i  Huntington   berichteten  an  die  Brit.  Asso- 
ciation, daß  sie  2700  g.  Schmiedeisen  mit  250 
bis  300  Amp.   in   20  Minuten  einschmolzen. 
Nach  dem  Ausgießen  war  das  Produkt  unge- 
|  schmeidig  und  kristallinisch;  Zusatz  von  etwas 
j  Mangan  verhinderte  das  Kristallinischwerden. 

Von  hartem  Stahl  (Feilenbrnchstficke)  wur- 
|  den,  wenn  der  Tiegel  warm  war,  in  der  Stunde 
'•  9  kg  eingeschmolzen.  Das  Metall  war  stets 
1  voll  Blasen. 

Weißes  Roheisen  blieb  beim  Schmelzen  im 
Tontiegel  anscheinend  unverändert,  bei  Koks- 
zusatz entstand  in  einer  viertel  Stunde  ein  gutes 
dunkles  kristallinisches  Roheisen,  aus  dem  sich 
beim  Abkühlen  Graphit  ausschied. 
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Graues  Roheisen  wurde  wenig  verändert; 
bei  Zusatz  von  Kalk  soll  ein  Geruch  nach 
Phosphorwa88erstofF  bemerkbar  gewesen  sein. 

Spiegeleisen  zeigte  nach  der  Schmelzung 
deutlich  Kohlenstoffausscheidungen. 

Ferrosilizinm  (10  %)  änderte  sich  anschei- 
nend nicht. 

Tanssig  stellte  1894  in  einem  kleinen 
20  P.  S.-Ofen  aus  Erz  mit  45  bis  50  °/o  Eisen  Roh- 
eisen her.  Ein  Stab  hiervon  von  10  mm  Durch- 
messer ergab  an  der  Kgl.  Bergakademie  zu  Berlin 
3410  kg  Zerreißfestigkeit,  d.  i.  43,4  kg/qmro. 

Wir  sehen  also,  daß  die  Veränderungen,  die 
die  verschiedenen  Eisensorten  im  Lichtbogen  und 
in  Berührung  mit  Kohlenelektroden  erlitten 
haben,  sehr  zum  Nachteil  der  Qualität  ausgefallen 
sind.  Das  Schmiedeisen  verlor  die  Eigenschaft 
der  Bildsamkeit,  der  Feilenstahl  die  Dichte 
seines  Gefüges;  es  entsteht  ans  Schmiedeisen 
ein  verbranntes  Produkt,  aus  feinem  Tiegel- 
material ein  blasiger  Rohstahl.  Die  Gründe  für 
diese  ungünstigen  Ergebnisse  sind  in  der  Haupt- 
sache in  der  unnötigen  Überhitzung  des  Metalls 
und  nebenher  in  der  Aufnahme  von  Kohlenstoff 
zu  suchen.  Die  neueren  Verfahren,  soweit  sie 
wenigstens  die  Erzeugung  stahlartiger  Produkte 
bezwecken,  suchen  daher  jene  Übelstände  zu 
vermeiden. 

Stassano  arbeitet  nun  auch  mit  Licht- 
bogen, und  zwar  einem  solchen  von  über  l  m 
Länge,  die  Anordnung  und  sonstigen  Umstände 
sind  aber  ganz  andere  Im  ersten  Ofen  war 
der  Tiegel  mit  Graphitplatten  ausgekleidet;  da 
hierdurch  aber  bis  2  °/o  Kohlenstoff  in  das 
Eisen  kamen,  so  wurde  die  Ausfütterung  durch 
Magnesit  ersetzt.  Der  Lichtbogen  imStassano- 
Ofen  springt  horizontal  übet  und  68  ist  anzu- 
nehmen, daß,  nachdem  die  Charge  eingeschmolzen 
und  das  Eisen  reduziert  ist,  der  Bogen  während 
der  Dauer  der  Raffinierperiode  nur  mit  der  auf- 
schwimmenden Schlacke,  nicht  aber  mit  dem 
Metall  in  Berührung  kommt.  Tatsache  ist 
jedenfalls,  daß  schmiedbare  Produkte  unter  Um- 
ständen erhalten  werden  konnten,  wobei  aller- 
dings auch  mit  in  Betracht  kommt,  daß 
Stassano  bei  den  veröffentlichten  Versuchen 
außerordentlich  reine  Erze  verwendet  hat  und 
das  Erzgemi8ch  nach  sorgfältigster  Analyse 
sämtlicher  Produkte  zusammensetzte.  Die  Ver- 
unreinigungen in  Eisenproben,  die  aus  Erz  ge- 
wonnen waren,  sind: 


I 

KonmlMioDtberlrht  n»«  h 
Laeeblnt 

Oold- 
■  chmldt 

Mangan  .  . 

Silizium  .  . 
Schwefel.  . 
Phosphor  . 
Kohlenstoff 

0,272  0,068  0,106  0,096 !o,  109 
0,018  0.021  0,048  0,022  0,028 
0,13  0,108  0,075  0,062  0,046 
0,06  0,024  0,005  0,025  0,013 
0,098  0,084  0,120  0,092  0,113 

0,092  0,09 
1  Spar  Spur 
1 0,059  0,05 
,0,009  0,029 

0,090  0,17 

Nach  Lucchinis  Angaben  ist  der  Schwefel- 
gehalt der  Proben  etwas  hoch,  für  manche  Zwecke, 
t.  B.  zum  Ausschmieden  in  der  Wärme,  zu  hoch. 
Goldscbmidt  dagegen  bezeichnet  das  Eisen 
als  ein  dem  MartinBtahl  analoges  Eisen.  Ein 
Chromstahl  enthielt  1,51  °/o  Kohlenstoff,  0,26  °/° 
Mangan  und  1,22  °/o  Chrom.  Zahlen  über 
mechanische  Festigkeit  sind  nicht  bekannt. 
Stassano  hat  außer  Erz  auch  Roheisen  nnd 
Blechabfälle  als  Ausgangsmaterial  gewählt  nnd 
wie  im  Martinofen  Stahl  erzeugt.  Über  die 
Resultate,  welche  die  neueren  Öfen  in  der  König- 
lichen Gießerei  in  Turin  geben,  ist  nichts  ver- 
öffentlicht. Obige  Resultate  beziehen  sich  auf 
den  Darfo-Ofen. 

Welcher  Art  die  Produkte  sind,  dieConley 
in  seinem  Ofen  erzielt,  ist  unbekannt.  Wäh- 
rend Stassano  und  Conley  in  einem  und  dem- 
selben Ofen  Reduktion  aus  Erz  und  Raffination 
vornehmen,  hat  Heroult  eine  Zeitlang  einen 
Hochofen  für  sich  betrieben  und  damit,  wie  er 
angibt,  rund  250 1  Roheisen  hergestellt,  über 
die  Qualität  dieses  Erzeugnisses  liegen  leider 
keine  Angaben  vor.  Der  Erfiuder  sowohl  wie 
die  Neuhausener  Aluminium-GesellBchaft,  welche 
den  Vertrieb  für  Deutschland  hat,  haben  es 
auch  für  angezeigt  gehalten  dem  Verfasser  anf 
dessen  Bitte  keine  Proben,  weder  vom  Eisen 
noch  vom  Suhl,  zur  chemischen  und  mechani- 
schen Prüfung  zur  Verfügung  zu  stellen,  noch 
irgendwelche  authentische  Zahlen  mitzuteilen. 
Man  ist  deshalb  zur  Beurteilung  der  Produkte 
auf  ein  paar  Zahlen  angewiesen,  die  vom  Er- 
finder selbst  btammen  und  die  sich  in  Borchers 
Elektrometallurgie  finden. 

W,rk««»,.Uhl        PI.B.IMD  ^*"~n 

Mangan  .  .  0,092  bis  0,138  0,000  0,89 

Silizium  .  .  0,020  bis  0,023  0,007  — 

Schwefel    .  0,016  bis  0,022  0,008  0,05 

Phosphor  .  0,006  bis  0,011  0,003  0,129 

Kohlenstoff  0,840  bis  1,080  0,008  0,31 

Bei  dem  Werkzeugstahl  wird  bemerkt,  daß 
der  Kohlenstoffgehalt  absichtlich  in  die  Höhe 
gebracht  worden  ist.  Die  Produkte  entstammen 
zweifellos  dem  Schrottprozeß.  Es  ist  wohl 
auch  zu  verstehen,  daß  bei  der  Ausführung  des 
Prozesses,  wie  sie  Heroult  Belbst  angibt,  die 
fast  genau  der  Arbeitsweise  einiger  neueren 
Herdofen  verfahren  entspricht,  auch  ein  Fluß- 
eiseu  erzeugt  werden  kann,  welches  dem  ge- 
wöhnlichen Martinflußeisen  nicht  nachsteht. 
Durch  die  besondere  Art  der  Nacherhitzung  im 
elektrischen  Ofen  und  besonders  durch  die  Wahl 
eines  solchen  Roheisens  als  Ausgangsmaterial, 
wie  oben  angegeben,  können  auch  wohl  Quali- 
täten erzeugt  werden,  die  gewöhnliches  Martin- 
metall übertreffen  und  als  Tiegelmetall  bezeichnet 
werden.  Wo  steht  aber  ein  solches  Roheisen 
zur  Verfügung? 
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Wodurch  unterscheidet  Bich  überhaupt  der 
Tiegel  paßstahl  von  den  FloßeisenBorten  ?  Zu- 
nächst benutzt  man  als  Ausgangsmaterial  für 
Tiegelguß  nur  Materialien  von  größter  Reinheit, 
namentlich  in  bezng  anf  Phosphor  nnd  Schwefel. 
Die  Sheffielder  Tiegelstahlwerke  haben  bis  in 
die  neuere  Zeit  fast  ausschließlich  schwedisches 
and  rassisches  mit  Holzkohle  gefrischtes  Schmiede- 
ten als  Ansgangamaterial  benatzt.  Man  hat 
vobl  auch  Puddelstabl  nnd  Martineisen  ver- 
wendet. Jeder  Bessemer-  nnd  Martinstahl  kann 
durch  Tiegelgnß  verbessert  werden;  man  setzt 
ihnen  zunächst  Schiniedeisen  aus  reinen  Roh- 
eisensorten  zu  nnd  macht  zur  Entfernung  der  | 
Fremdkörper  noch  andere  Zusätze,  häufig  wird 
noch  Ferromangan,  auch  Ferrosilizium  zuge- 
schlagen. Guter  Tiegelstahl  zeichnet  sich  da- 
durch aus,  daß  er  ruhig  fließt  und  in  der  Form 
nicht  steigt,  ein  Beweis,  daß  er  gelöste  Gase 
nicht  in  nennenswerter  Menge  enthalt.  Nun 
lind  zwar  die  Tiegelwände  nicht  ganz  nndurch- 
lassig  für  Wasserston",  die  Gasaufnahme  ist  aber 
beschränkter  als  bei  anderen  Flußstahlsorten. 
Der  Tiegclstahl  ist  daher  dichter  und  er  zeich- 
net sich  besonders  durch  seine  Gasfreiheit  vor  > 
anderen  Flnßstahlsorten  aus.  Hieraus  ergibt  sich  ,' 
einerseits,  daß  die  Qualität  des  Tiegelmaterials 
»ehr  ins  Gewicht  fällt  und  daß  anderseits  der 
Ofen,  der  die  größte  Hitze  gibt,  das  bessere 
Re»ultat  erzielen  wird,  denn  die  Gluthitze  muß 
absolut  weiß  sein. 

Da  nun,  wie  wir  bei  verschiedenen  Verfahren 
üben,  in  gewissen  elektrischen  Öfen  eine  Er- 
hitzung des  fertigen  Stahls  auf  beliebige  Tem- 
peratur, jedenfalls  auf  höhere  als  im  Gasofen, 
aö>lich  ist,  ohne  daß  der  Stahl  mit  der  Sub- 
stanz der  Elektroden  oder  der  Gasatmosphäre 
ii  Berührung;  kommt,  so  ist,  sorgfältige  Aus- 
wahl des  Rohmaterialeinsatzes  vorausgesetzt, 
kein  Zweifel,  daß  im  elektrischen  Raffi nationa- 
len Tiegelgußqualitäten  zu  erreichen  sind. 
Anderseits  ist  ja  bekannt ,  daß  auch  Martinmetall 
bei  richtiger  Materialwahl  und  Behandlung  mit 
Tiegelstahl  in  Konkurrenz  treten  kann,  wofür 
ati  Beispiel  der  Guß  schwerer  Geschütze  aus 
•'31  Martinofen  angeführt  sein  mag. 

In  betreff  der  Festigkeiten  unterscheiden 
«eh  die  einzelnen  Stahlsorten  wie  folgt :  Tiegel- 
«ihl  60  bis  80  kg/qmm,  Herdstahl  50  bis  70  kg, 
BirnensUhl  40  Mb  60  kg,  Schweißstahl  35  bis 
•>ö  kg.  Die  Festigkeit  ist  jedoch  sehr  abhängig 
ton  der  Natur  und  Menge  der  Nebenbestand- 
t*üe  und  der  Art  der  Bearbeitung.  Wedding 
fikrt  folgendes  Beispiel  an:  Gewalzter  Tiegel- 
«ahl  mit  1,22  °/o  Kohlenstoff  zeigte  101,7  kg 
Zerreißfestigkeit,  beim  Glühen  und  langsamen 
Abkühlen  65,5  kg,  beim  Härten  137  kg. 

Die  Analysen  einiger  TiegelstahUorten  nach 
Ledebur  seien  hier  zum  Vergleich  angeführt: 
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0,02 

4,00 

0,60 

1,31 

0,66 

Nickel   .  .  .  .  | 

0,25 

0,26 

0.18A1. 

Festigkeiten  des  Heroultschen  Metalls  sind 
nicht  bekannt. 

Über  die  Erzeugnisse  des  Kell  er  sehen 
Verfahrens  sind  die  Nachrichten  aueb  nnr  sehr 
spärlich.  Proben  hat  der  Verfasser  leider  auch 
nicht  erhalten  können.  Bert o Ins,  in  dessen 
(■egenwart  mehrere  Stahlblöcke  gegossen  wur- 
den, die  dann  Hüttenleute  des  Loirebeckens  auf 
ihre  Eigenschaften  prüften,  ist  der  Meinung, 
daß  das  nach  dem  Keller- Verfahren  erhaltene 
Produkt  „mit  Martin-  und  Bessemerstahl  in  Kon- 
kurrenz treten  könne".  Der  Stahl  schmiedete 
sich  sehr  leicht  bei  900°,  war  weich.  Das 
Metall  vertrug  jedoch  keine  Erhitzung  über 
1000°,  bei  1300  bis  1500°  verbrannte  es  und 
ließ  sich  nicht  mehr  bearbeiten.  Ein  auf  900 0 
erhitztes  Probestück  von  13,8  mm  Durchmesser 
und  100  mm  Länge  zeigte  83,4  kg/qmm  Reiß- 
festigkeit bei  13  %  Dehnung.  Die  Probe  war 
vorher  ausgeschmiedet  und  nochmals  ausgeglüht 
worden. 

Nach  dem  Vortrage  Kellers  vor  dem  Iron 
and  Steel  Institute  teilte  Professor  A  rn  o  1  d 
mit,  daß  er  mit  der  genauen  Untersuchung  der 
Eigenschaften  des  Elektrostahls  beschäftigt  sei, 
und  daß  er  schon  sagen  könne,  daß  die  mecha- 
nischen Eigenschaften  denen  anderer  Stahlsorten 
überlegen  seien.  Zahlen  wurden  damals  nicht 
mitgeteilt  und  sind  auch  bis  heute  nicht  be- 
kannt geworden. 

Sehr  erfreulich  ist  es  nun,  daß  die  um- 
fassenden Untersuchungen,  welche  an  dem 
Eiektrostahl,  welcher  nach  dem  von  Kjellin 
erfundenen  und  in  Gysinge  (Schweden)  ausge- 
führten Verfahren  erzeugt  wird,  veröffentlicht 
worden  sind.  Auch  dankt  der  Verfasser  an 
dieser  Stelle  Hrn.  Werksbesitzer  Benedicks, 
welcher  ihm  seinerzeit  in  liebenswürdigster 
Weise  Proben  zur  Verfügung  gestellt  hat.  Von 
diesen  sollen  später  einige  Muster  photographiert 
wiedergegeben  werden,  welche  die  Güte  des 
Materials  bei  Btarker  Beanspruchung  zeigen. 
Die  Untersuchungen  über  die  Eigenschaften 
des  Materials  wurden  an  der  Technischen 
Hochschule  in  Stockholm  ausgeführt,  Axel 
Wahlberg  teilte  die  Resultate  im  Jern- 
kontor*  mit.     Die  Untersuchungen  erstrecken 
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sich  auf  anbearbeiteten  Stahl,  wie  ihn  der 
Gull  liefert,  nnd  anf  ausgeschmiedete  Rund- 
und  Vierkantstäbe. 

A.  Untersuchungen  an  unbearbeitetem 
Guß. 

Zwei  Blöcke  von  120  mm  im  Quadrat  wur- 
den der  Länge  nach  zersägt,  an  je  einer  Hälfte 
wurde  längs  der  Mittellinie  und  an  den  Rändern 
entlang  die  Härteprobe  nach  der  Brin eil  sehen 
Methode  ausgeführt  und  eine  Menge  Proben 
analysiert,  die  andere  Hälfte  wnrde  auf  der 
ganzenFläche  nach  Tetmaj  er  mit  Jod-Jodkalium 
geatzt,  nm  Undichtigkeiten  oder  Ansseigerungen 
des  Materials  zu  entdecken.  Die  Güsse  hatten 
einen  Kohlenstoffgehalt  von  1,50  und  1,15  °jo. 
Keiner  der  Güsse  ließ  bei  der  Ätzungsprobe  die 
kleinste  Undichtigkeit  erkennen,  und  Ansseige- 
rungen waren  nur  andeutungsweise  in  Spuren 
vorhanden.  Die  Härtezahl  betrug  für  den  Guß 
mit  1,50  >  C  im  Mittel  313,  für  den  andern 
Guß  mit  1,15  °/o  0  291,  entsprechend  einer 
Zerreißfestigkeit  von  108  und  100  kgqmm.  Die 
größten  Abweichungen  in  der  Härte  an  den 
verschiedensten  Stellen  betrug  46  bezw.  25  Ein- 
heiten, was  einer  Variation  in  der  Zerreißfestig- 
keit von  IG  bezw.  9  kg/qinm  entspricht. 
Brinell  fand  bei  ähnlichen  Proben  an  Fagersta- 
stabl  mit  1,15  °Jo  C  eine  Abweichung  zwischen 
Oberfläche  und  Kernstahl  von  11,5  kg  qmm, 
dabei  war  dieser  Stahl  schon  teilweise  ver- 
arbeitet. 

Was  die  chemische  Zusammensetzung  betrifft, 
so  sind  die  beobachteten  Unterschiede  in  der 
Zusammensetzung  ganz  unbedeutend. 


Kobli-n-    „,„,,.„,    j|.n«»o  Sehwefel  Photpbor 

I.  Mitte  .  .  1.47  0.530  0,56  0,026  0,015 

Seite  .  .  1,41  0,621  0,58  0,022  0,015 

II.  Mitte  .  .  1,17  0,571  0,48  0,028  0,017 

Seite  .  .  1,17  0,584  0,50  0,024  0,013 

Ein   Vergleich  des  Gysinger  Elektrostahls 
mit  anderem  im  Jernkontor  untersuchten  schwe- 
|  dischen  Stahl  ahnlicher  Zusammensetzung  be- 
j  weist,  daß  die  größten  Abweichungen  in 
demselben  Guß  bei  anderem  Stahl  weit  bedeuten- 
der sind  als  im  Elektrostahl. 


Kohlenstoff  °/o        Phosphor  •/© 

Uurth- 
«hol« 

U.Ii- 
in  um 

Mini- 
mum , 

lUxl-  Wut. 
Baum       ni  um 

Eisenwerk  B .  . 

"      D  ' 
Gysinge    .  .  . 

M           •    •  • 

1.24 
1,10 
1,00 
1.50 
1,15 

1,350 

1,300 

1,110 

1,52 

1,20 

1,129 
0,995 
0,837  i 
1,34 
1,12  ! 

0,035  : 0,025 
0,015  i  0,023 
0,029  '  0,020 
0,018  0.013 
0,020  0,011 

Das  Urteil  über  die  Beschaffenheit  des 
Gysinger  Elektrostahls  als  Guß  geht  also  dahin, 
daß  derselbe  ganz  besonders  dicht  ist,  und  daß 
er  in  bezng  auf  Homogenität  den  besten  schwe- 
dischen Stahlsorten  vollkommen  ebenbürtig  ist. 

B.  Untersuchungen  an  aasgeschmiedet eui 
Elektrostahl. 

Es  wurden  an  acht  Stück  Probestangen  von 
!  verschiedenem  Kohlenstoffgehalt  Zerreißversuche 
ausgeführt ;  vier  Stuck  davon  waren  vor  dem  Ver- 
such ausgeglüht,  die  anderen  hatten  keine  Wärme- 
behandlung erfahren.  Die  Resultate  sind  in  fol- 
gende Tabelle  eingetragen,  in  welcher  zum  Ver- 
gleich auch  noch  die  Festigkeiten  von  Tiegelguß- 
stahl Marke  „Dora*  von  Österby  aufgeführt  sind. 
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17,3 
12,8 
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45.2  34 
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17,9  34 
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Die  Resultate  zeigen,  trotz  der  kleinen  Unter-  dem  Österby  -  Tiegelstahl  fast  gleichkommt, 
schiede  der  Proben  in  betreff  des  Querschnitts  uud  Übrigens  ist  die  Zerreißfestigkeit  bei  harten  Stahl- 
verschiedener GIHhdauer,  daß  der  G3'singe-Stahl     sorten  für  Schneidwerkzeuge,  Feilen  usw.  nicht 


Digitized  by  Google 


15.  Juli  1804. 


Die  elekirothermiache  Erzeugung  von  Eisen  und  Eisenlegierungen.    Stahl  und  Kiten.  826 


maßgebend  für  die  Qualität  des  Materials;  es 
wurden  deshalb,  um  die  Festigkeit  gegen  Stoß 
zn  erproben,  Schlagproben  vorgenommen.  Die 
Probestangen  hatten  30  mm  Querschnitt,  waren 
teils  ausgeglüht,  teils  ungeglüht,  teils  einge- 
kerbt (timm  tief  und  1mm  breit),  teils  nicht; 
der  FallbÄr  wog  18  kg.  Der  Gysinge-Elektro- 
stahl  wird  hier  mit  Fagersta  -  Stahl  verglichen. 
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Kohlenstoffs,  entdeckt  werden  konnten.  Nach 
Stead,  von  dem  auch  die  beiden  Mikrophoto- 
graphien (Abbildung  35  und  36)  herrühren,  be- 
steht das  Gefüge  ans  Perlit,  umgeben  von  einem 
Zementitnetz. 

Als  Rohmaterial  wird  in  Gysinge  ein  vor- 
zügliches Dannemora  •  Holzkohlen-Roheisen  und 
Schmiedeisenabfall   verwendet.     Da    der  Ofen 


Die  Versuche  zeigen,  daß  die  Bruchfestigkeit 
des  Elektrostahl8  mit  anderen  Stahlsorten  fast 
gleich  ist,  daß  derselbe  in  bezug  auf  Wider- 
stand gegen  Schlag  aber  dem  Fagersta- Stahl 
uberlegen  ist. 

Ein  Vergleich  der  chemischen  Zusammen- 
setzung von  Gysinge-  Elektrostahl  nnd  österby- 
Tiefrelstahl  nach  den  Untersuchungen  Steads 
zeiirt  folgende  Werte: 


anlog« 


Ö«tcrbj 


Kohlenstoff 


M  iE  ran 

Phosphor 
Schwefel 


1,45  1.20  0,95 
0.47  0,74  0,H5 
0,49    0,46  0,33 


1,55 
0,23 
0,33 


1,30  1,20 
0.31  0,19 
0,30  0,33 


0,011  0,013  0,014  0,015  0.014  0,010 
0,010  0,010  0,015  0.005  0,(105  0,005 


Weitere  Analysenzablen  von  Gysinge-Stahl- 
*orten  entnehme  ich  der  Arbeit  von  C.  Bene- 
«iicks  Ober  den  Leitnngswiderstand  des  Stahls.* 


Silizium 

Schwefel 

I'honphor 

SUniran 

0,08 

0,03 

0,005 

0,009 

0,13 

0.45 

0,65 
0,85 

0,02 
0,02 

0,015 
0,014 

0,35 
0,44 

0.5Ö 

0.90 

0,28 

0,015 

0,014 

0,41 

1,20 

0,30 

0,01 

0,014 

0,44 

1.35 

0,26 

0,015 

0,014 

0,54 

1  50 

«',12 

0.02 

0,013 

0,29 

1.70 

0,08 

0,03 

0,013 

0,29 

Abbildung  35.    (iysinge  -  Stnhl. 

keine  Elektroden  hat,  und  das  Metall  mit 
Feuergasen  nicht  in  Berührung  kommt,  so  wird 
hier  tatsächlich  ein  hervorragendes  technisches 
Resultat  erzielt. 

Abbildung  37  zeigt  einige  Proben  der  Be- 
arbeitung. Nr.  1  zeigt  eine  Drehung«-  nnd  Bie- 
gungsprobe an  einem  Stahl  mit  1,60  °/o  C,  bear- 
beitet bei  Kirschrotglnt.   Nr.  2  ist  ein  Ring  von 


das  Kjel  Ii  tische 
Tiegelstahl  voll- 


Die  Zahlen  zeigen,  daß 
Verfahren  ein  dem  besten 
kommen  ebenbärtiges  Produkt  liefert,  und  daß 
q-b  Stahlaorten  von  jedem  gewünschten  Kohlen- 
ttrfgebalte  herstellen  lassen.  Die  Güte,  d.  h. 
Ii  Dichtigkeit  des  Gusses  nnd  die  leichte 
fcearbeitbarkeit,  ist  nur  auf  große  Gasfrei- 
itf  zurück?: u fähren,  da  bei  der  mikroskopi- 
fka  Untersuchung  des  Gefüges  keine  Be- 
etwa   in   bezng  anf  die  Art  des 


•  ,Z.  f.  phy  «.  Chemie«  40,  545. 


Abbildung  36.  Tiegelstahl. 

• 

16  X  S  inin,  bei  Kirschrotglnt  ausgetrieben;  die 
Anfangsdiraensionen  sind  an  den  Enden  sichtbar. 
Der  C-Gehalt  betragt,  wie  bei  Nr.  4,  1,60  °/o. 
Nr.  3  ist  ein  kalt  gedrehtes  Vierkantstück  mit 
2  °/o  0.  Nr.  4,  ein  Stablstück,  bei  dem  das 
obere  Ende  wie  bei  Nr.  1  zuerst  mit  einem  Meißel 
eingekerbt  und  dann  bei  Kirschrotglut  um  1H0" 
gebogen  ist. 

Die  Proben  sprechen  von  selbst  für  die 
Qualität  des  Stahls. 

über  die  Herstellung  hochprozentiger  Legie- 
rungen waren  schon  einige  Worte  bei  den  ver- 
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scbiedenen  Verfahren  gesagt.  StasBano  stellte 
in  seinem  <  >fen  Ferromangan  mit  67  °/o  Mn,  und 
Ferrochrom  mit  40  °/o  Cr  her.  Heronlt  begann, 
ehe  er  reine»  Eisen  erzeugte,  mit  der  Gewinnung 
von  schwachgekohltem  Ferrochrom.  Aach  jetzt 
noch  erzengen  die  Soc.  Electro-Metallnrgiqne 
Franchise  (Froges,  La  Praz) ,  die  Comp. 
Electro-Thermiqne  Keller  -Leleux  &  Co.  (Livet, 
Kerrousse),  die  Usine  Electro-Metallurgique  in 
Albertville  Legierungen  wie  Ferrochrom,  Ferro- 
wolfram,  FeiTomolybdän,  Ferrosiliziinn  und  ähn- 
liche für  Handelszwecke.  Verfasser  verdankt 
der  Güte   des   Hrn.   P.  Girod  (Albertville) 


Abbildung  37. 

Muster  von  Ferrochrom  mit  70  <fe,  Ferrowolf- 
ram  mit  80  °/o»  Ferromolybdän  mit  75,5  °/o, 
Ferrotitan  mit  50%  "od  Ferrovanadium.  Sjö- 
« teilt  hat  versucht,  abgerösteten  nickelhaltigen 
Magnetkies  im  elektrischen  Ofen  auf  Ferronickel 
zu  verschmelzen. 

Über  die  Zusammensetzung  und  die  sonstigen 
Eigenschaften  dieser  Legierungen  ist  nicht  viel 
bekannt;  bemerkenswert  ist  nur,  daß  es  gelingt, 
dieselben  mit  außerordentlich  niedrigem  Kohlen- 
stoffgehalt  herzustellen,  was  für  die  Konsu- 
menten, die  Stull  Heute,  ein  großer  Vorteil  ist. 

Ein  Produkt,  welches  in  neuester  Zeit  dem 
Hochofenprodukt  in  steigendem  Maße  Konkurrenz 
macht,  ist  das  F errosi  1  iz  in  m  des  elektrischen 
Ofens.    Viele  Karbidwerke  haben  sich  in  den 


letzten  Jahren  infolge  der  schlechten  Lage  des 
Karbidmarktes  nach  einem  andern  Produktions- 
zweige umgesehen  und  viele  haben  davon  die 
Ferro8ilizium  -  Fabrikation  aufgenommen.  Elf 
Werke  (deutsche,  französische  und  schweizer) 
vereinigen  ihre  Produktion  in  der  Firma:  Comp, 
generale  d'Electrochimie,  Paris.  Sie  erzeugen 
Legierungen  mit  25  %.  50  75  °/o  Silizium. 
Hiervon  sind  im  ersten  Halbjahr  1903  etwa 
60 1,  im  zweiten  rund  400  t  nach  Deutschland 
gekommen.  Folgende  Analysen  zeigen  die  große 
Reinheit  des  elektrischen  Produkts: 


7o  »,, 

HochOfrD- 

produki 

72,70 

47,2U 

23.01 

&3,16 

Silizium  .  .  . 

.  25,80 

51,70 

75,67 

10,56 

Kohlenstoff .  . 

.  0,48 

0,2» 

O.Hl 

2,36 

Phosphor    .  . 

.  0,12 

0,06 

0,04 

0,04 

Schwefel  .  .  . 

.  0,04 

0,02 

0,01 

0,03 

Mangan  .  .  . 

.  0,86 

0,16 

0,26 

3,86 

Der  Vergleich  mit  dem  Hochofenprodukt 
zeigt  die  Überlegenheit  des  elektrisch  erzeugten 
Produkts :  sehr  niedriger  Kohlenstoff-  und  Mangan- 
gehalt. 

Bei  Benutzung  des  elektrischen  Produkts  bat 
man  nur  ein  Fünftel  der  Masse  in  das  Stahlbad 
einzutragen;  die  Verunreinigung  durch  fremde 
Bestandteile  ist  wesentlich  geringer ;  das  hoch- 
konzentrierte Metall  wirkt  ähnlich  wie  Aluminium, 
es  macht  das  Metall  ruhig,  namentlich  wenn  der 
Stahlschrott  sehr  rostig  war. 

Mit  der  Herstellung  von  Titanlegierungen  hat 
sich  namentlich  Rossi*  befaßt.  Beim  Ver- 
schmelzen von  Titaneisensanden  oder  Titanerz 
und  Eisenerz  im  Hochofen  verschlackt  fast  alle 
Titansäare.  Bei  der  Herstellung  von  Legie- 
rungen im  elektrischen  Ofen  zeigte  sich,  dali 
bei  der  Reduktion  mit  Kohle  7,5  bis  8,5  % 
Kohlenstoff  in  die  Legierung  gingen,  wovon  0,1  °/o 
als  gebundener,  der  übrige  als  Graphit  vor- 
handen war.  Rossi  macht  jetzt  ein  Aluminium- 
bad  im  elektrischen  Ofen  und  trägt  dann  die 
Substanzen  ein.  Auf  diese  Weise  erzielte  er 
Legierungen   von   folgender  Zusammensetzung : 


Titan  .  .  . 
Kohlenstoff 
Silizium 
Phosphor  \ 
Schwefel  | 
Aluminium . 


11,06 
0,75 
1,25 


24,19 
0,43 
1,03 


47,70 
0,69 

0,081 


.  Spur  Spur 
.    9,96  6,94 

Ferrotitan  wird  ebenfalls  als  Zusatz  in  der 
Stahlfabrikation  benutzt.         (Fortsetzung  folgt) 

•  Transact.  Amer.  Inst,  of  Min.  Inst.  New-York 
Meet  1902.    (Vgl.  auch  „Stahl  und  Eisen"  1902  S.  326.) 
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Npezialstiihle  für  den  Kraftwagenbau. 


Bei  dem  Bestreben,  das  Eigengewicht  der 
Kraftwagen  nach  Möglichkeit  zu  verringern, 
kommt  man  naturgemäß  zu  hohen  Beanspruch- 
ten der  Konstrnktionsteile  nnd  damit  zn  hohen 
Anforderungen  an  die  Widerstandsfähigkeit  der 
zn  verwendenden  Materialien.  Es  liegt  dalier 
io  der  Natur  der  Sache,  daß  auf  Automobil- 
aasstellungen die  Spezialstähle  für  den  Wagenbau 
eine  hervorragende  Rolle  spielen  und  es  das 
Bestreben  der  ausstellenden  Firmen  ist,  die  hohe 
Entwicklung  der  Stahltechnik  an  Hand  zahl- 
reicher Materialproben  und  daraus  gefertigter 
Halb-  und  Fertigfabrikate  zu  zeigen.  Daß  die 
deutsche  Stahlindustrie  in  dieser  Beziehung  ganz 
ausgezeichnete  Leistungen  aufweist,  ist  auf  der 
jüngsten  Internationalen  Automobil- 
Aosstellung  zu  Frankfurt  a.  M.  durch 
die  Firmen  Fried.  Krupp  A.-G.  in  Essen  und 
Felix  Bischoff  in  Duisburg  bewiesen,  deren 
Schaustellungen  das  lebhafte  Interesse  der  Fach- 
kreise in  besonderem  Maße  erregt  haben. 

Die  Firma  Krnpp,  die  durch  Hob.  Zapp  in 
Düsseldorf  vertreten  ist,  liefert  ihre  Spezialstähle 
für  den  Automobilbau  in  Stangen  oder  Blöcken 
als  Rohstabi,   oder  roh  geschmiedet  als  Halb- 
fabrikat.   Die  fertige  Bearbeitung  der  betreffen- 
den Stücke,  wie  Drehen,  Fräsen,  Hobeln,  Stoßen, 
Einschneiden  der  Zahne  usw.,  wird  im  allge- 
meinen von  Krnpp  abgelehnt,   da  die  Bearbei- 
tungsmaschinen  dieses  Werkes  für  den  eigenen 
Bedarf  zn  stark  in  Anspruch  genommen  sind. 
Unter  Berücksichtigung  der  besonderen  Anforde- 
rnden   des   Automobilbaues   werden    auf  den 
Kruppschen  Werken  folgende  Spezialmarken  her- 
gestellt:   Automobilstahl,  Spezialstahl,  Spezial- 
niekelstahl.  Automobil -Einsatzmaterial,  Nickel- 
Einsatzmaterial  und  Spezialfederstahl.  Zur  Kenn- 
zeichnung dieser  Stahlsorten  und  vergleichenden 
Feststellnng   ihrer  Widerstandsfähigkeit  gegen 
Zog,  Stoß  nnd  Biegung  hat  man  eine  Anzahl 
Versuche  angestellt  und  deren  Ergebnisse  unter 
Beifügung  der  Materialproben  auf  der  Frank- 
furter Ausstellung  vorgeführt,  Ergebnisse,  die 
ta  so  bemerkenswerter  sind,  als  sie  nicht  be- 
enden» ausgesucht  wurden  sondern  Durchschnitts- 
werte der  laufenden  Fabrikation  darstellen. 

Die  anter  dem  Namen  „Automobilstahl* 
uugestellte  Stahlsorte  wird  für  diejenigen  Kon- 
itraktionen benatzt,  welche  keiuen  ungewöhnlich 
bix?n  Beanspruchungen  unterworfen  sind:  die 
'vnrffuhrte  Probe  hat  laut  Angabe  eine  Bruch- 
'«siigkeit  von  54,9  kg,  eine  Elastizitätsgrenze 
w  31  1  kg,  eine  Dehnung  von  25,8  °/0  und 
ew  Qnertcbnittavenninderung  von  58,2  •/<>. 
TOiatiert  werden  für  diese  Marke  eine  Bruch- 


festigkeit von  50  kg  und  eine  Dehnung  von 
20  0  o-  Die  Schlagprobe  ergab,  daß  sich 
der  Probestab  nach  dem  fünften  Schlag  um 
98  mm  durchbog,  und  zwar  bei  einem  Quer- 
schnitt von  20  X  30  mm,  eiuer  Auflage-Ent- 
fernung von  240  mm,  einem  Bargewicht  von 
200  kg  und  einer  Fallhöhe  von  1  m.  Hiernach 
konnte  man  den  Stab  unter  einer  Presse 
ganz  zusammenbiegen,  ohne  daß  ein  Bruch 
oder  eine  Verletzung  seiner  Außenhaut 
eintrat.  Ein  solcher  Stahl  eignet  sich  nur 
für  schwächer  beanspruchte  Teile  oder  für  Last- 

,  wagen,  wo  es  auf  stärkere  Abmessungen  und 
höheres  Gewicht  nicht  ankommt,  nicht  aber  für 
solche  Teile,  bei  denen  man  mit  der  Materialstärke 
und  dem  Gewicht  mög- 
lichst herunterzuge- 
hen wünscht. 

Eine  zweite  Probe 
zeigte  den  „Spezial- 

'  stahl",  welcher  ne- 
ben Zähigkeit  eine 
hohe  Bruchfestigkeit 
und  Elastizität  be- 
sitzt und  an  Stelle  des 
vorher  besprochenen 
Automobilstahles  in 
allen  Fällen  verwen- 
det wird,  wo  die  Beanv  m 
spruchungen  wesent- 
lich höher  sind,  als 

I  im  allgemeinen  Maschinenbau  üblich,  und  die 
Festigkeit  und  Elastizität  des  Automobilstahles 
nicht  mehr  als  ausreichend  für  unbedingte  Be- 
triebssicherheit erachtet  werden.  Die  Versuche 
ergabei.  für  geschmiedeten  Stahl  87,2  kg  Bruch- 
festigkeit, 67,9  kg  Elastizitätsgrenze,  14  °/0 
Dehnung  und  55,6  °/o  Querschnitt  »Verminderung ; 
für  gepreßte  ßlechrahmen  80,6  kg  Bruchfestig- 

'  keit,  65,6  kg  Elastizitätsgrenze  und  17  °,'0  Deh- 
nung. Als  Mindestwerte  werden  für  geschmiede- 
ten Stahl  50  kg  Elastizitätsgrenze,  70  kg  Bruch- 
festigkeit und  12  °,'0  Dehnung,  für  gepreßte 
Blechrahmen  45  kg  Elastizitätsgrenze,  70  kg 
Bruchfestigkeit  und  12  °/0  Dehnung  garantiert. 
Die  Schlagbiegeprobe  zeigte  unter  denselben  Ver- 

I  hältnhjsen  wie  bei  dem  erst  beschriebenen  Probe- 
stabe eine  Durchbiegung  von  72  mm  beim  fünften 
Schlage.  Bei  einer  Biegung  des  LZ-Bleches  in 
der  in  Abbild.  1  dargestellten  Weise  erfolgte 

!  kein  Anbruch.  Dieses  Material  wird  für  viele 
Teile,  soweit  sie  nicht  gehärtet  werden,  bei 
Wagen  für  mittlere  Leistungen  verwendet,  bei 
welchen  GewichtBersparnisse  schon  eine  größere 
Rolle  spielen  als  bei  Lastwagen,  der  Verkaufs- 


AbbilduDg  1. 
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preis  jedoch  die  Verwendung  des  noch  zäheren 
aber  auch  teureren  „Spezialnickelstahls"  nicht 
zulaßt.  Nach  Maßgabe  dieser  Gesichtspunkte 
werden  Vorder-  und  Hinterachsen,  Achsschenkel, 
Kurbolachsen,  Nabenscheiben,  Transmissions-  und 
Vorgelege  wellen,  Pleuelstangen,  Hebel  für  Lenk- 
vorrichtungen und  Bremsen,  Kettenräder,  Lager- 
böcke sowie  sonstige  im  Gesenk  zu  schmiedende 
Stücke  ans  diesem  Spezialstahl  hergestellt.  Ins- 
besondere findet  er  auch  Verwendung  für  Bleche 
und  die  aus  Blech  gepreßten  Kahmenteile  (Längs- 
träger und  Querverbindungen)  für  alle  Wagen- 
gattungen. 

Eine  dritte  Probe  wurde  als  „  S  p  e  z  i  a  1  n  i  c  k  e  1- 
stahlu  bezeichnet.  Seine  Festigkeitsangaben 
sind:  80,4  kg  Elastizitätsgrenze,  95,6  kg  Bruch- 
festigkeit, 14,4  °m»  Dehnung  und  62  0  „  Quer- 
schnittsverminderung. Als  Mindestwerte  werden 
65  kg  Elastizitätsgrenze,  75  kg  Bruchfestigkeit 
und  12  °|0  Dehnung  garantiert.  Bei  der  Schlag- 
biegeprobe ergab  der  fünfte  Schlag  eine  Durch- 


Abbildung 2. 


biegung  von  68  mm.  Der  eingekerbte  Stab 
zeigte  bei  '/»  >»  Fallhöhe  beim  zehnten  Schlag 
97  mm  Durchbiegung  und  erhielt  bei 
zwölf  Schlägen  einen  Anriß  wie  in  Abbild.  2. 
Dieser  Stahl  eignet  sich  ferner  zur  Einsatz- 
härtung (Oberflächenhärtung).  Die  Stärke  der 
harten  Schicht  beträgt  hier  etwa  1  '/■  mm  nach 
zwölfstündiger  Zementierung  bei  880  °.  Die  Ver- 
wendung des  Spezialnickelstahls  ist  da  geboten, 
wo  an  Gewicht  gespart  werden  muß,  also  hohe 
Beanspruchungen  sich  ergeben,  oder  wo  größere 
Abmessungen  und  Konstrnktions  -  Rücksichten 
unbequem  sind.  Er  ist  somit  das  geeignete 
Material  für  große  Touren-  und  Rennwagen  und 
findet  hauptsächlich  für  folgende  Teile  Verwen- 
dung: Vorder-  und  Hinterachsen,  Achsschenkel 
und  Lenkzapfen,  Teile  des  Getriebes,  Wellen 
und  sonstige  kraftübertragende  Teile.  In  der 
Kegel  ungehärtet  verwendet,  eignet  er  sich  auch 
sehr  gut  für  Teile,  welche  im  Einsatz  gehärtet 
werden,  sofern  dieselben  Biegungen  nicht  unter- 
worfen sind  und  in  erster  Linie  hohe  Festigkeit 
und  große  Härte  gefordert  wird,  wie  z.  B.  für 
Zahnräder  in  Wechselgetrieben. 

Bedeutend  grobkörniger  im  Bruch  sind  die 
Proben  des  , Automobil-Einsatzmaterials", 


welches  ausgeglüht  die  folgenden  Daten  ergibt 
30,9  kg  Elastizitätsgrenze,  47,0  kg  Bruchfestig- 
keit, 28,5  °/0  Dehnung  und  58,0  °/0  Querschnitts- 
verminderung.  Dasselbe  Material  wird  zäher 
und  fester,  wenn  man  das  nicht  zementierte 
Metall  nach  dem  Ausglühen  in  Wasser  ablöscht. 
Man  erhält  dann  39,8  kg  Elastizitätsgrenze, 
52,2  kg  Festigkeit,  22,3  °l  0  Dehnung  und  71,6  % 
Querschnittsverminderung.  Eine  eigentliche  Här- 
tung tritt  aber  hierbei  nicht  ein;  es  läßt  sich 
trotzdem  leicht  bearbeiten  und  die  Zähigkeit  ist 
größer  als  zuvor.  Es  erhält  aber  eine  glas- 
harte Oherfläche  an  den  Stellen,  welche  durch 
das  Einsatzpulver  gekohlt  wurden.  Es  findet 
Verwendung  für  Teile,  welche  zur  Verminderung 
der  Reibung  und  der  Abnutzung  im  ganzen  oder 
auch  nur  an  einzelnen  Stellen  eine  harte  Ober- 
fläche haben  müssen,  aber  mit  Rücksicht  auf 
die  auftretenden  Biegungsbeanspruchungen  doch 
nicht  spröde  sein  dürfen,  also  für  Kurbelachsen, 
Hinterachsen,  Vorderachsschenkel  mit  gehärteten 
Laufflächen,  Pleuelstangen,  Zapfen,  Kolben- 
stangen usw.,  ferner  für  Gesenkschmiedestücke, 
wie  Nabenscheiben,  Lagerböcke,  Hebel  usw. 

Das  „Nickel -Einsatzmaterialu  hat  im 
wesentlichen  dieselben  Eigenschaften  wie  das 
vorher  beschriebene  Automobil-Einsatzmaterial, 
zeichnet  sich  jedoch  durch  höhere  Festigkeit 
und  Elastizität  ans  und  wird  daher  in  allen  den 
Fällen  verwendet,  wo  von  den  ganz  oder  nur 
auf  einzelnen  Flächen  gehärteten  Teilen  hohe 
Widerstandsfähigkeit  neben  Zähigkeit  verlangt 
wird.  Dasselbe  zeigt  im  Naturzustand  45,8  kg 
Elastizitätsgrenze,  57,2  kg  Bruchfestigkeit, 
23,6  ' ..'„  Dehnung  und  71,6  Querschnitts- 
vermindernng.  Garantiert  werden  52  bis  60  kg 
Bruchfestigkeit,  20  °  A  Dehnung  und  38  kg 
Elastizitätsgrenze.  Durch  das  Ablöschen  wird 
dieser  Stahl  fester  und  zäher,  eine  eigentliche 
Härtung  tritt  jedoch  nicht  ein,  er  bleibt  zäh 
und  bearbeitbar,  erhält  jedoch  eine  glasharte 
Oberfläche  an  den  Stellen,  welche  durch  das 
Einsatzpnlver  gekohlt  wurden.  Die  mit  dem 
eingekerbten  Stab  ausgeführte  Schlagbiegeprobe 
zeigte  beim  zehnten  Schlag  eine  Durchbiegung 
von  98  mm  und  hierbei  nur  einen  kleinen 
Anriß  auf  dem  Grunde  der  Einkerbung.  Bei 
weiterem  Biegen  in  der  Presse  erweiterte 
sich  der  Anriß  allmählich,  ohne  jedoch 
zum  vollständigen  Bruch  zu  führen.  Der 
Brnchquerschnitt  der  im  Einsatz  gehärteten 
Stäbe  zeigt  ein  sehr  feinkörniges  Gefüge,  welches 
am  Rande  pul  verförmiges  Aussehen  erhält.  Die 
Stärke  der  harten  Schicht  beträgt  etwa  l mm 
nach  zwölfstündiger  Härtung  bei  etwa  880°  C. 
Aus  Nickel-Einsatzmaterial  werden  zweckmäßig 
hergestellt  hei  Wagenkonstruktionen  ohne  Kugel- 
lager —  aber  mit  geharteten  Laufflächen  — : 
Hinterachsen,  Vorderachsschenkel,  Transmissions- 
wellen,  Achsen  des  Wechselgetriebes,  außerdem 
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Kolbenstaugen  (uiit  Oberflächeuhärtung),  Zapfen 
und  Steuerungsteile,  welche  teilweise  zu  h&rten 
iind,  Wechselräder,  wenn  sie  mit  der  Achse  in  i 
eiaem  Stück  geschmiedet  und  die  Zähne  gehärtet  ' 
«rerden.  Doch  eignet  sich  dieser  Stahl  aber 
»ach  für  alle  beliebigen  Schmiedestücke,  welche 
nicht  gehärtet  werden,  von  welchen  aber  eine 
angewöhnliche  Zähigkeit  verlangt  wird. 

Der  SpezialfederBtahl  findet  seine  vor- 
zügliche Verwendung  für  Federn,  die  sehr  hoch 
beansprucht  werden.  Aus  diesem  Material  her- 
gestellte Federn  lassen,  ohne  eine  bleibende 
Durchbiegung  zu  erleiden,  eine  außerordentlich 
hohe  Belastung  zu;  sie  können  deshalb  leichter 
erhalteu  werden  als  solche  aus  gewöhnlichem 
Kartin-  oder  Tiegelstahl  und  bieten  somit  den 
Vorteil  einerseits  der  größeren  Betriebssicher- 
heit, anderseits  des  leichteren  Gewichtes.  Ein 
ungehärtetes  Federblatt  von  25  X  13  mm  Quer- 
Khnitt  ergab  52, o  kg  Elastizitätsgrenze,  83,4  kg 
Bruchfestigkeit,  17,0  °/o  Dehnung  und  37,5  °/o 
QaeMchnittsverminderung.    Gehärtet  hatte  der- 

Abbildung  3. 

wlhe  126,6  kg  Elastizitätsgrenze,  140,4  kg 
bruchfest igkeit,  7,8  °/«  Dehnung  und  41,8% 
Voerschnittsverminderung.  Die  Elastizitäts- 
grenze liegt  bei  gehärtetem  SpezialfederstuM 
demnr.ch  um  etwa  30  °/o  höher  als  bei  ge- 
härtetem Martinstahl.  Die  Biegeprobe  eines 
Federblattes  von  90  X  13  mm  Querschnitt  und 
UOO  mm  Länge  ergab  bei  einer  Auflage-Ent- 
fernung von  1 000  mm  und  einer  Belastung  von 
1M0  kg  eine  Durchbiegung  von  109  min.  Nach 
>r  Entlastung-  war  die  bleibende  Durchbiegung 
fleich  0  mm.  Erst  bei  1800  kg  Belastung  trat 
-int  bleibende  Durchbiegung  von  1 1  mm  ein.  ! 
bei  Verringerung  der  Auflage-Entfernung  auf 
NO  mm  trat  der  Bruch  bei  7500  kg  Belastung 
>ad  1 16  mm  Gesamtdurchbiegung  ein.  Die  Bruch-  { 
Siehe  dieses  Materials  zeigte  ein  sehr  zähes  j 
''«rage  mit  ausgesprochener  Längsfaser.  Für 
Federn  aus  diesem  Spezialstahl  wird  garantiert, 
saß  aie  bei  1 30  kg  Faserspannung  keine  bleibende 
Durchbiegung  erleiden.  Bei  einem  Blatt  von 
•*)  X  13  mm  entspricht  dies  z.  B.  bei  600  mm 
Uflage- Entfernung  einer  Belastung  von  2200  kg, 
1000  mm  Auflage -Entfernung  einer  Be- 
iutaog  von  1320  kg. 

An  die  vorgenannten  Spezialstähle  schloß 
wa  die  Ausstellung  von  gewöhnlichem  Nickel- 


stahl, Tiegelstahl  und  Stahlformguß,  welche  im 
Antomobilbau  zu  folgenden  Zwecken  Verwendung 
Ii ii den  : 

Nickelstahl  dient  außer  den  vorstehend 
aufgeführten  Spezialsorten  in  besonderen  Zu- 
sammensetzungen noch  zur  Herstellung  einzelner 
Teile,  wie  Ventile,  Teile  an  Zündvorrichtungen 
und  dergleichen  mehr.    Aus  diesen  Marken  her- 


Abbildung  4. 

gestellte  Teile  besitzen  bei  hoher  Bruch-  und 
Betriebssicherheit  größtmögliche  Wll  mebestan- 
digkeit. 

Aus  Tiegelstahl  werden  im  Automobil- 
bau hauptsächlich  solche  Teile  hergestellt, 
welche  einen  großen  Fläcbendrnck  nuszuhalten 
haben,  z.  B.  Kugellager,  Kugeln  usw.  Beim 
Härten  (i>hne  Einsatz)  erhält  er  eine  ziemlich 
tiefgehende  harte  Schicht,  bleibt  im  Innern 
aber  noch  zähe  genug,  um  Stöße  ohne  Bruch- 
gefahr ertragen  zu  können. 

Für  Teile,  deren  Herstellung  durch  Schmie- 
den nicht  möglich  oder  zu  teuer  sein  J würde, 


Abbildung  5. 

empfiehlt  sich  die  Verwendung  von  Stahlform- 
guß, welcher  für  die  in  Frage  kommenden 
Zwecke  (Laufräder  an  Lastwagen,  Zahnräder, 
Kettenkränze,  Bremsscheiben  usw.)  in  der  Regel 
in  mittlerer  Härte  mit  etwa  55  bis  60  kg 
Festigkeit  bei  mindestens  15  °/o  Dehnung  ge- 
liefert wird. 

Abbildung  3,  4  und  5  geben  einige  der 
ausgestellten  Deformationsproben  wieder.  Ab- 
bildung 3  stellt  eine  Kurbelachse  aus  Spezial- 
nickelstahl  dar,  welche  unter  der  hydraulischen 
Presse  bis  zur  Berührung  der  Kurbelblätter 
zusammengebogen  wurde;  nach  der  Kallastung 
federten  die  Kurbelblätter  in  die  in  der  Ab- 
bildung gezeigte  Lage  zurück.  Abbildung  4 
gibt  eine  Krenzwelle  aus  Nickeleinsatzmaterial, 
welche  tiefeingekerbt  und  dann  unter  dem  Dampf- 
hammer zusammengeschlagen  wurde.  Abbild.  5 
zeigt   einen   Querträger  aus  Spezialstahl,  der 
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Abbildung  6. 


auter  dem  Dampfhammer  in  der  Mitte  zusammen- 
geschlagen and  dann  zusammengebogen  wurde. 

Von  der  vorzüglichen  Materialproben- Aus- 
stellung der  Werkzeug  •  (iußstahlfabrik  von 
Felix  Bischoff  in  Duis- 
burg verdienen  die  folgenden 
Deforraation8proben  noch  be- 
sonders hervorgehoben  zu 
werden : 

Gin  quadratischer  Stab 
von  40  X  40  mm  Querschnitt 
wurde  um  180"  kalt  ge- 
bogen, bo  daß  die  Schenkel 
fest  anfeinanderlagen,  ohne 
daß  sich  in  der  Biegung 
irgend  ein  Anriß  zeigte.  Gin 
Stück  Flacheisen  (Abbild. 6) 
von  35  X  12  mm  ist  in  der- 
selben Weise  fünfmal  ge- 
bogen und  mit  dem  Dampf- 
hammer, ohne  im  geringsten 
Schaden  zu  nehmen ,  fest 
aufeinandergeschlagen. 

Von  weiteren  zwei  Biege- 
und  Torsionsproben  ist  die 
«ine  aus  einem  Stab  von  35  X  15  mm  Quer- 
schnitt an   einem  Gnde  um  180  0  zusammen- 
geschlagen und  zur  Spirale  gewunden;  diezweite 
aus  einem  Stück  zu  einem 
endlosen    Hing    von  etwa 
300  mm  Durchmesser  und 
15  mm  Stärke  ausgeschmie- 
det, der  Ring  zu  einem  Stab 
zusammengedrückt  und  die- 
ser zur  Spirale  gewunden. 

Gin  Blech  von  3  bis 
4  mm  Starke  ist  zu  einem 
Rohr  von  etwa  50  mm  Durch- 
messer gebogen,  das  Rohr 
flach  zusammengepreßt  und 
in  der  zusammengedrückten 
Stelle  wiederum  um  180° 
gebogen,  ohne  daß  ein  Anriß 
erfolgte. 

Durch  ganz  hervorra- 
gende Zähigkeit  undElasti- 
zität  zeichnet  sich  ferner 
der  Stab  (Abbildung  7)  von 
40  X  13  mm  Querschnitt 
aus .  der  zunächst  zur  Spirale 
gewunden,  dann  auf  je  ein 
Drittel  der  Länge  zweimal 
um  180°  gebogen  nnd  unter 
einem  schweren  Dampf liaminer  derartig  iuein- 
andergeschlagen  ist,  daß  die  Kanten  der  Spirale 
tief  ineinandergedrnngen  sind. 

Von  zwei  Knoten  (Abbildung  8  und  9) 
aus  Rundstahl  von  7  hezw.  15  mm  Durchmesser 
ist  der  letztere  laut  Zeugnis  der  Duisburger 
Maschinenbau-Aktien-Gesellschaft  in  kaltem  Zn- 


Abhildung  7. 


Abb.  8.     Abbild.  9. 


den 


stände  ans  einer  Schlinge  von  etwa  400  mm 
Durchmesser  auf  einer  Kettenprobiermaachine 
mit  einem  Kraftaufwand  von  16  409  kg,  das 
ist  etwa  93  kg  pro  qmm, 
zusammengezogen.  Daß  alle 
diese  Arbeiten  in  kaltem 
Zustande  vorgenommen  sind, 
zeigt  das  auch  an  den  un- 
zugänglich gewordenen  Stel- 
len blanke  Material. 

Gigenartig  sind  dann  noch 
Brüche  von  gehärtetem  Gin- 
satzmaterial, bei  welchen 
sich  die  gehärtete  etwa 
1  "*  mm  tiefe  Ginsalzschicht 
scharf  von  dem  feinkörnig 
und  zähe  gebliebenen  Kern 
abhebt,  über  die  Festig- 
keitseigenschiiften  dieser 
mit  dem  Namen  „Auto- 
stahlu  bezeichneten  Stahl- 
sorte werden  unter  Vor- 
legung der  Zerreißproben 
von  30  X  10  mm  Quer- 
schnitt nnd  200  mm  Länge  zwischen 
Körnern  folgende  Angaben  gemacht: 

75  kg  Festigkeit    22  7«  Dehnung 
110    „  „       1'2,8  „ 

110,3,  „        12,7  .» 

171    ,         „        5    „  , 

189     n  n  3.7   ..  h 

Die  ersten  dieser  drei  Zahlenpaare  beziehen 
sich  auf  geglühten,  bearbeitungsfähigen  Chroui- 
Nickelstahl,  die  beiden  letzteren  entsprechen 
demselben  Material,  nachdem  es  in  öl  gehärtet  und 
nicht  mehr  bearbeitnngsfähig  ist.  Zerreißproben  von 
reinen  Nickelstahllegiernngen  ergaben  bei: 

16°/»  Nickelgehalt  68,1  kg  Festigkeit  41  °/o  Dehnung 
16  „          „           67,4  „  44  „ 

16  „  n  78    „  „       46  „  a 

26  „  „  63,7  „  „  32,5, 

Die  Firma  liefert  den  Stahl  in  verschiedenen, 
dem  Verwendungszweck  und  den  Ansprüchen 
der  Verbraucher  angepaßten  Legierungen  und 
Härten  für  Achsen,  Wellen,  Zahnräder  und 
sonstige  kraftübertragende  Teile  mit  oder  ohne 
Ginsatzhärtung,  für  Bleche  und  aus  Blech  gepreßte 
Rahmenteile,  auch  nicht  oxydierend  für  Ventile 
und  blank  zu  haltende  Teile  in  Stangen  nnd  Blöcken, 
vorgeschmiedet  und  bearbeitet,  wie  Bie  denn  auch 
als  Muster  hierfür  vorgeschrubbte  Radscheiben, 
vorgeschrubbte  und  fertige  gekröpfte  Wellen  mit 
zur  Ausstellung  gebracht  hat. 

Neben  diesem  dem  Automobilbau  im  beson- 
deren dienenden  Material  hatte  das  Werk  noch, 
als  für  die  Bearbeitung  erfoiderlicb,  seinen 
Werkzeugstahl  reiner  Kohlenstoffhärtung  wie 
auch  in  Legierungen  mit  Chrom,  Nickel,  Wolf- 
ram, Molybdän  —  worunter  der  Schnelldrehstahl 
als  besondere  Spezialität  zu  erwähnen  ist  — 
in  Brächen  ungehärtet  und  gehärtet  ausgestellt. 
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Zuschriften  an  die  Redaktion. 

{Vit  die  onuw  dl«Mr  Rubrik  creehalaeodeo  Artikel  tbernlnmt  dl«  Reduktion  keine  Verantwortung.) 


über  die  Einführung  der  Segerskala  für  die  Messung  hoher  Temperaturen/ 


Unter  dem  23.  Mirz  1904  hat  der  „Zentralver- 
twnd  deutscher  Industrieller"  ein  Rundschreiben 
versendet  mit  dem  Zwecke,  die  offizielle  Einführung 
d«r  Segerskala  zu  bewirken.  Ich  halte  es  für  meine 
Pflicht,  öffentlich  darauf  hinzuweisen,  daß  dieses 
Schriftstück  verschiedene  Unrichtigkeiten  enthält. 

Der  Verfasser  behauptet,  daß  „die  Anwendung 
<i*r  Celsiusskala  nach  oben  hin  eine  Grenze  habe". 
1d  der  Tat  definiert  man  die  Celsiusskala  zunächst 
fttr  das  Temperaturintervall  0  bis  100  *.  Somit 
bitte  die  Anwendung  der  Celsiusskala  auf  Tem- 
peraturen oberhalb  des  Siedepunktes  des  Wassers 
keinen  Sinn.  Es  ist  aber  leicht  einzusehen,  daß 
die  Verlängerung  der  Skala  über  100  4  hinaus,  so- 
lange die  Ausdehnung  des  Quecksilbers  gleich- 
miflif  bleibt,  ohne  weiteres  gestattet  ist.  Bestimmt 
man  nun  mit  Hilfe  eines  Celsiusthermometers  die 
Auadehnung  der  Luft  für  l'C,  so  ist  ebenso 
Uicht  einzusehen,  daß  man  mit  Hilfe  eines  Luft- 
thermometers  die  Celsiusskala  so  weit  erweitern 
tum,  als  die  zu  Gebote  stehenden  Uefäßmateria- 
Üen  die  Luft  nicht  diffundieren  lassen,  oder  durch 
ihr»  Erweichung  in  der  Glut  die  Messungen  un- 
brauchbar machen.  Mißt  man  endlioh  das  An- 
wachsen der  EMK  eines  Thermoelementes  bei 
1 1  C,  so  kann  bei  Wahl  geeigneter  Materialien 
•iadarch  die  ob«re  der  Celsiusskala  bis  auf  1600_° 
?t*a  hinausgeschoben  werden  und  so  fort.  Von 
*ia«r  oberen  Grenze  der  Celsiusskala  zu  sprechen, 
tat  also  keinen  Sinn. 

Oer  Verfasser  behauptet  sodann,  daß  „von  Rot- 
fiat an  die  Zahlenangaben  in  Celsiusgraden  nicht 
ccar  zuverlässig"  seien,  und  begründet  seine  Be- 
kiuptung  mit  der  TJnvollkornmenheit  der  Pyro- 
fc^er.  Die  logische  Folge  wäre  also  nicht,  daß 
£»  Celsiusskala  unzuverlässig  wäre,  sondern  die 
rVometer.  Hierüber  weiteres  unten.  Die  „opti- 
*tan  Pyrometer  seien  nur  geeignet,  die  Tempe- 
ntur  während  eines  Augenblicks  zu  messen, 
»iarend  die  dauernde  in  dem  betreffenden  Räume 
Wrsehende  Temperatur  hiervon  wesentlich  ver- 
mieden sein  könne".  Was  versteht  der  Hr.  Ver- 
tos«  unter  der  „dauernd  herrschenden  Tempe- 
Wor*?  Jede  Temperaturangabe  gilt  nur  für  einen 
Stimmten  Ort  eines  Ofens  und  eine  bestimmte 
k»t  Ist  die  Temperatur  an  allen  Stellen  des 
"fas  und  auf  längere  Zeit  dieselbe,  so  spricht 
**«>  von  gleichmäßiger  Temperatur.  Daß  eine 
friebmißige  Temperatur  in  der  Praxis  nicht  er- 
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reicht  weiden  kann,  wird  jeder  bestätigen.  Somit 
ist  die  Temperatur  eines  Ofens  ein  Durchschnitts- 
wert aus  entweder  an  verschiedenen  Stellen  oder  zu 
verschiedenen  Zeiten  angestellten  Beobachtungen. 

Nehmen  wir  jetzt  weiter  an,  daß  die  Seger- 
kegel in  der  Tat  zur  Bezeichnung  hoher  Hitze- 
grade geeignet  seien,  so  läge  nach  den  obigen 
Darlegungen  über  die  Erweiterung  der  Celsiusskala 
gar  kein  Grund  vor,  daß  nicht  auch  die  Sogor- 
kegel statt  mit  einer  Nummer  durch  eine  Grad- 
zahl in  C.  unterschieden  würden.  Offenbar  wäm 
dies  der  einfachste  Weg  für  diejenigen  Firmen, 
welche  noch  Segerkegel  benutzen,  ihre  Tempe- 
raturangaben in  der  Celsiusskala  zu  geben.  Dieser 
Schwierigkeit  wäre  also  leicht  abgeholfen.  Sollen 
aber  die  Segerkegel  als  Grundlage  für  die  Messung 
hoher  Temperaturen  dienen,  so  muß  man  un- 
bedingt verlangen,  daß  ihre  Beschaffenheit  der- 
artig ist,  daß  sio  von  der  Behörde  geprüft  und 
geeicht  werden  können.  Warum  ist  das  bisher 
nicht  geschehen?  Hier  scheint  doch  ein  Grund 
vorzuliegen,  daß  die  Segerkegel  nicht  als  Grund- 
lage der  Temperaturskala  dienen  können,  denn 
sonst  würde  Hr.  Cramer  sich  diese  Gelegenheit 
sicherlich  nicht  haben  entgehen  lassen.  Hierzu 
das  Wort  zu  nehmen  wäre  Sache  der  Technisch- 
Physikalischen  Reichsanstalt.  Die  Einführung  in 
die  Wissenschaft  ist  völlig  ausgeschlossen  und  es 
bedeutete  einen  gewaltigen  Rückschritt,  wenn 
diese  Skala  von  Seiten  der  Industrie  anerkannt 
würde.  Ich  betone  nochmals:  der  einfachste  Weg 
wäre  der,  die  Segerkegel  in  Celsiusgraden  zu 
stempeln. 

Was  nun  die  absprechende  Beurteilung  der 
optischen  Pyrometer  anbetrifft,  so  ist  da  zu  be- 
merken, daß  diese  im  Gegenteil  nach  dem  obigen 
Ober  die  Temperatur  eines  Ofens  Gesagten  her- 
vorragend geeignet  sind,  die  Temperaturverhält- 
nisse innerhalb  eines  Ofens  für  eine  jede  Stelle 
und  zu  jeder  Zeit  zu  bestimmen.  Wenn  aueh  ein 
augenblicklicher  Luftzug  eino  zu  niedrige,  und 
eine  vorübergehende  Stichflamme  eine  zu  hohe 
Temperaturangabe  bewirken  kann,  so  sind  dies 
Umstände,  welche  als  solche  gemeiniglich  sofort 
erkannt  werden  und  die  Resultate  der  Tempo- 
raturmessungen  nicht  trüben  können.  Im  übrigen 
weiß  jeder  Fachmann,  daß  eine  vorübergehende 
Stichflamme  ebensogut  die  Spitze  eines  Seger- 
kegels zum  Schmelzen  bringen  kann.  In  diesem 
Falle  würde  aber  der  Fehler  mit  Hilfe  von  Seger- 
kegeln nicht  zu  kontrollieren  sein,  während  eine 
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Kontrollmessung  mit  dem  optischen  Pyrometer 
sofort  dnrQbor  Aufklärung  gibt. 

Fassen  wir  nun  das  Gesagte  zum  Schluß  noch 
einmal  zusammen,  so  ergibt  sich,  daß  gar  kein 
Grund  besteht,  die  Einführung  der  Celsiusskala  zu 


bekämpfen  oder  etwa  letztere  durch  die  Sogerskala 
zu  ersetzen;  und  da  die  angeführten  Überlegungen 
der  zuständiger.  Behörde  sehr  wohl  bekannt  sein 
dürften,  so  scheint  jeder  weitere  Schritt  in  dieser 
Angelegenheit  aussichtslos.  H.  Wanner. 


Die  Terry  -  Dampfturbine. 


Im  Anschluß  an  den  in  Heft  13  von  „Stahl 
und  Eisen"  wiedergesehenen  Vortrag  des  Herrn 
W.  Boveri  erlaube  ich  mir  darauf  hinzuweisen, 
daß  dem  Ingenieur  Edward  C.  Terry  in  Hart- 
ford, Connecticut,  U.  S.  A.,  auf  eine  neue  Dampf- 
turbine in  verschiedenen  Staaten  Patente  erteilt 
und  seitens  desselben  Patente  angemeldet  sind. 
Diese  eigenartige  Dampfturbine  scheint  berufen 


die  zusammengebaute  betriebsfähige  Dampfturbine 
wieder.  Die  Terry-Dampfturbine  kann,  wio  alle 
Dampfturbinen,  mit  oder  ohne  Kondensation 
arbeiten  und  macht  dabei,  wie  das  so  ziemlich 
allen  Dampfturbinen  gemeinsam  scheint,  2600 
bezw.  8000  Umdrehungen  in  der  Minute.  Abbild.  4 
int  die  Außenansicht  eines  Teils  der  feststehenden 
Gegenkanimern  und  benachbarten  Teile  mit  einem 


Abbildung  I. 
Turbinengehäuse. 

zu  sein,  vermöge  ihrer  einfachen  Konstruktion 
bei  mindestens  gleicher  Leistung  gegenüber  den 
bestehenden  besten  Systemen  für  den  Danipf- 
lurbinenbau  und  die  Verwendung  der  Dampf- 
turbinen künftig  eine  Rolle  zu  spielen. 

Die  beigefügten  Abbildungen  veranschau- 
lichen eine  Terry-Turbine  von  30  P.S.  in  der 
Gesamtansicht  und  Konstruktion. 

Die  Terry-Dampfturbine  ist  eine  dem  Pelton- 
Wasserrad  nachgebildete  kombinierte  Aktions-  und 
Reaktions-Turbinc  und  fuhrt  keine  Leiträder.  Das 
Rad  ist  mit  etwa  70  Taschen  (Schaufeln)  versehen. 
Abbildung  1  gibt  das  Turbinengehäuse,  Abbild.  2 
das  herausgenommene  Rad  mit  Welle,  Abbild.  3 


Abbildung  2. 
Herausgenommenes  Rad  mit  Welle. 

ausgebrochenen  Querschnittsteile  des  umgebenden 
Gehäuse*  der  Taschen;  Abbildung  .'.  eine  gra- 
phische Darstellung,  die  so  gut  wie  nur  angängig 
die  Dampf  bewegung  in  den  Radtaschen  und  gegen- 
überstehenden Kammern  den  Pfeilen  nach  an- 
deutet und  worin  die  Hondsichelform  die  Dampf- 
austrittsßfTnung  wiedergibt:  Abbildung  6  ein  Quer- 
schnitt eines  Rades  mit  dem  angrenzenden  Teil 
des  Gehäuses;  Abbildung  7  der  Querschnitt  einer 
eine  andere  Befestigungsart  zueinander  zeigenden 
Radtasche. 

Die  Pestkammern  und  Radtaschen  bilden,  wenn 
diese  Teile  genau  gegenüberstehen,  leicht  gebogene, 
tangential  zur  Welle  eine  über  die  andere  stufen- 
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*tite  gelagerte  oblonge  (ovale)   bezw.  doppel-U- 
mitte  Schachteln  '     I .  Die  Schaufeln  bestehen 
ixi  Stahlblech,  welche  in  der  Mitte  an  der  Schnitt- 
linie etwas  verkröpft  sind,  was  zur  Versteifung 


Abbildung  6. 


~M  Verstärkung  und  Dampfzirkulations-Führung 
■Ü  beitragt. 

Das  eigentliche  Rad  besteht  aus  Welle, 
$ifc»  und  zwei  Seitenplatten,  welche  einerseits 
1  Innern  für  die  Taschonbildung  entsprechende 
'"«--hlitzungen  und  Noten  zur  Aufnahme  der 
Tafelbleche  mit  ihren  zusammen  ein  Stuck 
-Sailen  U- förmig  gebogenen  Wanden  der  Taschen, 
'«ach  der  Dampf  kreiselt,  besitzon.  Die  Kon- 
'Aktion  ist  aus  den  Zeichnungen  genügend  er- 
XIV.,« 


sichtlich  und  dürfte  eine  weitere  Detailbeschreibung 
nicht  nötig  acheinen,  da  auch  bei  den  anderen 
Konstruktionen  davon  Abstand  genommen  ist. 

Das  Prinzip  der  Terry-Dampfturbine  ist,  daß 
der  seitlich  in  die  Festkammer  eingeführte,  durch 


Abbildung  7. 


Nadel  regulierbare  Dampf,  wie  in  Abbildung  5  er- 
läutert, von  den  Festkammern  zu  den  rotierenden 
Taschen  kontinuierlich  in  den  Momonten  der  Gegen- 
überstellung übertretend,  expandierend  und  sich 
erneuernd  eine  wirbelnde,  an  den  Wänden  entlang 
kreiselnde,  kraftauaübende  Bewegung  macht,  bis 
der  Dampf  durch  die  Mondsichel-Öffnung  zum  Au.- 
strömungskana)  entweicht.  Das  Eigentümliche  da- 
bei ist,  daß  der  eintretende  Frischdampf  ständig  den 
ausgenutzten  oder  mehr  oder  weniger  an  Energie 
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nachlassenden  Dampf  nötigt,  das  Kreiseln  und 
Wirbeln  von  Kammer  zur  Tasche,  von  Tasche  zur 
Kammer  mitzumachen  und  in  der  Tat  somit  eine 
vollständige  Dampfausnutzung  stattfindet.  Man 
sollte  es  kaum  für  möglich  halten,  daß  bei  der 
großen  Umdrehungsgeschwindigkeit  ein  Obertritt 
des  Dampfes  auf  diese  Weise  und  sich  ständig 
wiederholend  möglich  wäre  —  aber  es  ist  so. 

Dio  80  P.S.  •  Terry  •  Dampfturbine  hat  etwa 
600  mm  Durchmesser,  besitzt  drei  Düsen,  und  für 
jede  dieser  Düsen  ist  eine  Qruppe  von  vier  Taschen 
(Kammer)  vorgesehen.  Dasselbe  Modell  kann,  wenn 
entsprechend  mehr  Düsen  zur  Anwendung  ge- 
bracht, zu  einer  100  P.  S.-Dampfturhine  benutzt 
werden.  Größere  Kräfte  werden  z.  B.  erstens 
durch  Vergrößerung  des  Rades  bei  gleicher  Tasehen- 
zahl,  zweitens  durch  Verbreiterung  der  Taschen 
selbst,  drittens  durch  Zwei  •  Seitensohaufelrädor 
und  Gruppierung  von  mehreren  Seite  an  Seite 
auf  einer  Welle  angeordneten  Radern  erzielt.  Zum 
Beispiel  werden  mit  einem  Rad  von  1880  mm 


•  Durchmesser  mit  240  mm  breiten  Taschen  an 
beiden  Seiten  2400  P.S.  bei  luOO  Umdrehungen 
in  der  Minute  erreicht;  um  etwa  5000  P.S.  zu 
erreichen,  werden  zwei  solcher  Rader  auf  einer 
Welle  angewendet.  Um  weniger  als  1000  Um- 
drehungen i.  d.  Minute  zu  erzielen,  wird  ebenfalls 
zum  bekannten  Druckstufen-System  mit  zwei  oder 
mehreren  Radern  auf  ein  und  derselben  Welle 
gegriffen,  wobei  z.  B.  das  erste  Rad  den  Druck 
von  150—60  Iba.  und  das  zweite  Rad  denselben 
von  60  Ibs.  abwärts  bis  zum  Atmosphärendruck 
im  Separat  -  Dampfgehäuse  ausnutzt.  Auf  diese 
Weise  wird  die  Geschwindigkeit  bis  auf  etwa 
650  Umdrehungen  i.  d.  Minute  heruntergebracht, 
ohne  damit  eine  weitere  Herabsetzung  auszu- 
schließen. Bei  der  zweiseitigen  Umsteuerung»- 
Terry-Dampfturbine  sind  die  Taschen  des  Rades  an 
den  beiden  Seiten  zueinander  in  entgegengesetzter 
Richtung  angeordnet  und  wird  mit  Wechselventilen 


Mitteilungen  aus  dem  Eisenhtittenlaboratoriuni, 


Bestimmung  des  Vanadiums  in  Stahl,  Eisen 


Außer  den  in  dieser  Zeitschrift  bereits  an- 
gegebenen Verfahren  von  Williams.*  Trüchot** 
und  Corminboeuf***  sind  in  neuester  Zeit 
wieder  einige  Verfahren  bekannt  geworden.  Die 
meist  übliche  Methode  zur  Vanadiumbestimmung 
im  Stahl  ist  die  von  B 1  a  i  r  f :  Man  löst  in  Salpeter- 
säure, glüht  dio  Nitrate  und  vorschmilzt  die  ent- 
standenen Oxyde  mit  Soda  und  Salpeter.  Aus 
der  mit  Wasser  aufgenommenen  Schmelze  fällt 
man  Aluminium  mit  Soda,  wobei  immer  etwas 
Vanadium  mitgerissen  wird;  im  Filtrat  schlägt 
man  Vanadium,  Chrom,  Wolfram  als  Quecksilber- 
salze nieder,  zersetzt  den  Niederschlag  durch  Er- 
hitzen und  führt  die  Vanadinsäure  durch  Schmelzen 
mit  Alkalikarbonat  in  Vanadat  über.  Dieses 
wandelt  man  in  Ammonmetavanadat  um  und 
glüht  zu  reinem  VtO».  Die  Methode  ist  um- 
ständlich und  fehlerhaft.  Arnold ft  empfiehlt 
nun,  8  g  des  gepulverten  Stahls  im  Nickoltiegel 
mit  25  bis  30  g  Natriuinsupcroxyd  aufzuschließen 
und  in  der  Schmelze  den  Vanadiumgehalt  nach 
Blair  zu  bestimmen.   P.  Nicolardotftt  will 

•  „SUhl  und  Eisen"  1902.  Heft  19,  1066. 
„8tahl  und  Eisen"  1903,  Heft  21,  1208. 
•~  „Stahl  und  Eisen«  1903,  Heft  21,  1204. 
t  „Chom.  Analysis  of  iron". 
tf  „Electrochemist  and  Metallurg.",  Marz  1902. 
ttt  „Berichte"  1908,  36,  8169. 


das  Metall  unter  Luftabschluß  in  ganz  verdünnter 
Salzsäure  lösen,  wobei  das  Vanadium  unangegriffen 
als  Rückstand  hinterbleiben  soll.  Den  Rückstand 
trennt  man  dann  von  Graphit  und  Silizium, 
oxydiert,  glüht  und  wägt  als  Vi  O».  Das  Verfahren 
ist  ganz  ungenau,  weil  ein  Teil  des  Vanadiums 
in  Lösung  geht.  Carnot  hat  angegeben,  das 
Vanadium  als  Pentasulfid  zu  fällen,  welches  in 
Sulfhydraten  löslich  ist.  Eine  neue  Titrations- 
methode mit  Permanganat  nach  vorheriger  Re- 
duktion der  Vanadinsäure  mit  Salzsäure  gibt 
Em.  Campagne  an  und  benutzt  diese  Methode 
auch  zur  Vanadiumbestimmung  in  Eisenmaterial 
und  andern  Legierungen.  Der  chemische  Vorgang 
ist  folgender: 

V,0*  +  6HCI  -  V.OiCl4  +  8HtO  +  Olt 
Vt  O»  Cli  +  2Ü2  SO«  =  V,  O»  (SO.)  +  4  H  Cl 
5  Vi  O»  (SO«)»  +  2  K  Mn  0«  +  8  Hi  SO«  = 

5  V,  Oi  (80«)s  +  Kt  SO4  -f  2  Mn  SO« 
1  cc  "t.  K  Mn  O4  =  0,00512  g  Vanadium.  Der 
Permanganat  Eisen  Titer  mal  0,9148  =  Vanadium. 
Zur  Ausführung  der  Methode  löst  man  5  g  Stahl- 
Drehspäne  mit  60  cc  Salpetersäure  (1,20),  gibt 
aber  erst  etwas  Wasser  in  den  Kolben  und  setzt 
die  Säure  portionsweise  zu,  kühlt  event.  noch 
den  Kolben.  Man  dampft  dann  zur  Trockne,  bis 
keino  roten  Dämpfe  mehr  auftreten;  dio  Oxyde 
löst  man  nach  dem  Abkühlen  in  50  bis  60  cc 
Salzsäure,  wobei  sich  Chlor  entwickelt,  schließlich 
engt  man  die  Lösung  auf  40  cc  ein.  Die  abgekühlte 
Lösung  wird  nun  nach  dem  Roth  eschen  Ver- 
fahren ausgeschüttelt  (am  besten  in  einem  von 
Carnot  angegebenen  Apparate:  oben  und  unten 


Digitized  by  Google 


15-Joli  1904. 


Mitteilung«*  aus  dtm  EiMnhütteitlaboralorium. 


Stahl 


mit  Hahn  verschlossener  Zylinder,  der  oben  noch 
ein  kugeliges  Gefäß  trägt).  Man  verdünnt  die 
Losung  mit  Satzsäure  (1,12)  auf  tiOco,  bringt  diese 
in  den  SrhUttelzylinder  und  laßt  dann  100  <-c 
Äther  nachfließen;  man  schüttelt,  kühlt,  und 
ttvnnt  die  Schichten.  Die  w&ssrige  Lösung  ut 
m<nst  schon  grün,  selten  bräunlich;  sie  wird  auf 
ein  kleines  Volumen  eingedampft,  der  Rückstand  in 
50  cc  Salzs&ure  aufgenommen,  wieder  eingeengt, 
»ufgenotnnien  und  wieder  verdampft,  wodurch 
»JIrt  Vanadium  in  VOCli  verwandelt  ist.  Der 
Rückstand  wird  mit  5  cc  konzentrierter  Schwefel- 
riure  aufgenommen,  auf  dem  Sandbade  bis  zum 
Auftreten  von  Schwefelsäuredämpfen  verdampft, 
»be«kühlt  und  mit  250  bis  800  cc  warmem  Wasser 
mffcmommen.  Sind  größere  Kieselsäuremengen 
vorhanden,  so  muß  nitriert  werden.  Die  Titration 
i^hieht  bei  60  °,  der  Endpunkt  ist  scharf  er- 
kennbar, die  Rotfärbung  von  3  bis  4  Tropfen 
IVrmanganat  muß  '/*  Stunde  stehen  bleiben.  Bei 
SUhl  mit  mehr  als  2  %  Vanadium  nimmt  man 
nur  2.5  g  Einwage,  bei  Ferrovanadium  1  g,  zur 
Titration  verwendet  man  nur  0,25  g  Substanz: 
t*i  Material  mit  mehr  als  25  %  Vanadium  kann 
aui  auf  die  Entfernung  de«  Eisens  ganz  ver- 
zichten, es  wird  nur  der  Endpunkt  etwas  weniger 
M-harf.  Bei  Eisenerzen  löst  man  mehr  als  10  g  des 
Minerals  in  konzentrierter  Salzsäure,  vordampft  den 
Überschuß  und  behandelt  mit  Äther.  Auf  die  Be- 
stimmung der  sonstigen  Bestandteile  (F,  Si,  C,  Ni,  8) 
übt  das  Vanadium  keinen  Einfluß  aus.  Die  Exakt - 
l*it  der  Methode  ist  befriedigend. 


Zur  Manganbestimmung  in  Erzen. 

Bei  den  gewichtsanalytischen  Manganbestim- 
Bunjcen  ist  es  bekanntlich  ein  großer  Übelstand, 
<tati  das  Sehwefelmangan  nur  sehr  schwer  vom 
Mt«r  geht.  Hierdurch  entsteht  ein  großer  Zeit- 
'►rluM  und  es  können  auch  bei  dem  mühsamen 
Ablösen  Verluste  entstehen.  Es  liegt  nun  ziemlich 
•jh«.  daß  das  Schwefelamraonium  die  Ursache 
if**Zuaammenbackens  und  Pestklebens  am  Filter 
*l  Uh  habe  mit  Erfolg  nachstehenden  Weg  ein- 
r~*bUgen,  um  diesen  Übelstand  zu  beseitigen: 

Man  wäscht  das  auf  dem  Filter  befindliche 
Vivefelmangan  so  lange  mit  absolutem  Alkohol 
«».  bis  alles  Schwefelammonium  verdrängt  ist. 
1*1*4« q  Zeitpunkt  erkennt  man  daran,  daß  das  Filter 
'  likotnmen  weiß  ist,  während  es  vorher  vom 
S4>w«felammonium  gelb  gefärbt  war.  Im 
5*9  Auswaschen  zu  beschleunigen ,  wird  d«r 
TnAter  bedeckt  gehalten,  damit  sich  (infolge  der 
Mut  stattfindenden  Verdunstung  des  Alkohol»)  das 
>btt«<felamroonium  nicht  nach  dem  Rand  des 
Iv-hUrs  zieht.  Ist  das  Filter  vollkommen  weiß, 
*>  '«drängt  man  den  Alkohol  durch  Äther  und 
•'S'  4«ti  Niederschlag  an  einem  warmen  Ort  stehen  ; 

genügt  auch   Lufttemperatur.    Das  Schwefel- 


mangan  wird  durch  diese  Behandlung  in  der- 
selben pulverigen  Form  wio  schwefelsaurer  Baryt 
erhalten  und  geht  auch  ebenso  leicht  vom  Filter. 
Es  ist  ganz  gleichgültig,  ob  man  das  Schwefel  mangan 
Krün  oder  fleischfarben  gefüllt  hat:  im  Alkohol  oder 
Atherfiltrat  habe  ich  nie  Mangan  gefunden. 

Meine  Methode  läßt  sich  wahrscheinlich  auch 
auf  allo  anderen  Schwefelmetalle,  die  ähnliche 
Eigenschaften  haben  und  mit  Schwefelammonium 
gefällt  sind,  anwenden.  Die  Ursache  des  Zusam- 
menbacken* scheint  mir  der  beim  Trocknen  de« 
Niederschlags  sich  aus  dem  Schwefelammonium 
abscheidende  molekulare  Schwefel  zu  sein.  Der^ 
selbe  geht  ohne  Zweifel  währond  des  Trocknens 
auch  schon  bei  verhältnismäßig  niederer  Tem- 
peratur in  eine  Art  geschmolzenen  Zustund  über 
und  backt  so  einerseits  mit  dem  Schwefelmangan, 
anderseits  mit  dem  Filter  zusammen:  bei  meiner 
Methode  braucht  man  aber  gar  keine  höhere  Tem- 
peratur, da  nur  Äther  zu  verdampfen  ist. 

Die  Vorteile  sind  also  folgende:  1.  Schnelle-) 
Trocknen  des  Niederschlags,  während  man  sonst, 
um  die  unangenehmen  Eigenschaften  des  Nieder- 
schlags möglichst  zu  vermeiden,  sehr  lange  trocknen 
mußte,  ohne  den  Zweck  auch  nur  annähernd  zu 
erreichen;  2.  eine  weitere  Zeitersparnis  beim  Ab- 
lösen des  Niederschlags  vom  Filter  und  beim  kon- 
stant Glühen,  und  <].  Vermeiden  aller  mit  diesen  Ar- 
beiten im  Zusammenhang  stehenden  Fehlerquellen. 

Für  die  Manganbestimmung  auf  maßanalyti- 
schem Wege  möchte  ich  den  Vorschlag  machen, 
das  Erz  vor  dem  Aufschließen  zu  glühen,  denn 
s<>  gut  wie  die  Eisenerze  enthalten  vielleicht  auch 
manche  Manganerze  organische  Substanzen,  welche 
eventuell  auf  das  Ergebnis  einen  Einfluß  ausüben 
können. 

Ein  weiterer  Vorschlag  geht  dahin,  das  Auf- 
schließen mit  Flußsäure  zu  versuchen;  es  ist  dabei 
gar  nicht  notig,  diese  chemisch  rein  zu  nehmen. 
Man  schließt  mit  Flußsaure  und  Schwefelsäure  auf, 
verdampft,  löst  in  Salzsäure  und  titriert  wie  ge- 
wöhnlich. Die  beim  Aufschluß  zugesetzte  Schwe- 
felsäure schadet  beim  Titrieren  nichts.  Da  man 
bei  dieser  Art  des  Aufschließen*  wohl  immer 
einen  manganfreien  Rückstand  bezw.  gar  keinen 
Rückstand  erhalten  wird,  dürfte  die  Methode 
wesentlich  schneller  sein,  was  besonders  im  Be- 
triebe von  Vorteil  ist.  Die  Mehrkosten  der  Fluß- 
saure kommen  wohl  nicht  in  Betracht. 

Bei  der  gewichtsanalytischen  Methode,  bei  der 
dio  Schwefelsäure  wegen  der  basischen  Fällungen 
vielleicht  Störungen  hervorrufen  könnte,  schließt 
man  mit  Flußsäure  und  einer  abgemessenen 
Menge  Schwefelsäure  auf.  fügt  dann  eine  äqui- 
valente Menge  Chl<>rbariuml<">sung  hinzu  und  ver- 
fährt wie  gewöhnlich.  Auch  bei  anderen  ähn- 
lichen Analysen  wird  die  Verwendung  von  Fluß- 
säure sich  wahrscheinlich  als  praktisch  erweisen. 
In  diesem  Falle  fluoriert  miin  auf  dem  Wasser- 
bade, was  ebenso  schnell  geht.  C.  H. 
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Unter  Mitwirkung  von  Professor  Dr.  Wüst  in  Aachen. 


(Wir  verweisen  an  dieser  Stelle  auf  den  ersten  Artikel  diese«  Heftes:   „Angewandt«  Chemie 

im  Gießereibetriebe"  von  Oskar  Leyde.) 

Stahlformguss  und  Stahlformgusstechnik. 

(Fortsetzung  von  Seite  782.) 

n.  BaggermaBchinenteile. 

OekinghatteeineBaggerkette.tronimel(Tiiraß) 
von  2100  kg  Gewicht  (Abb.  29)  ausgestellt, 
desgleichen  einen  Baggereimer  im  Gewicht  vc  i 
310  kg  bei  25  mm  Wandstarke  nnd  einen  Bagger- 
eimerboden von  660  kg  Gewicht  and  25  mm 
Wandstärke,  nm  zu  zeigen,  daß  solche  Teile 
zn  den  Sondergebieten  dieser  Firma  gehören.  Die 
Abnahmevorschriften  für  Baggereimer  lauteten : 
44  kg  Festigkeit  bei  20  %  Dehnung.  Abbil- 
dung 30  zeigt  verschiedene  Baggerteile,  die  von 
der  Bergischen  Stahlindustrie  ausgestellt  waren; 
der  Baggereimerboden  in  der  Mitte  wiegt  800  kg. 
Auch  Stirnräder  für  Baggermaschinen  sind  auf 
dieser  Abbildung  zu  sehen.  Der  HSrder  Verein 
hatte  ein  Baggermaschinenstirnrad  von  4,3  m 
Durchmesser  ausgestellt,  das  unter  „Triebwerks- 
teilen" naher  besprochen  ist.  Baggerkettenteile 
nnd  Rollen  aus  Manganstahl,  im  Tiegel  erzeugt, 
wurden  von  der  Bergischen  Stahlindustrie  gezeigt, 
wahrend  Krupp-Essen  solche  aus  Hartstahl  aus 
dem  Martinofen  zur  Schau  gestellt  hatte.  Beide 
Stahlgattungen  sind  schmiedbar;  im  übrigen  sind 
die  Eigenschaften  oben  genannt.  Die  Büchsen 
der  Bergischen  Stahlindustrie  waren  geschmiedet, 
bei  Krupp  gegossen,  die  Bolzen  bei  beiden  ge- 
schmiedet. Aus  Kruppschem  Hartstahl  waren 
ferner  erzeugt:  die  Gelenkkette  (Abbildung  31), 


die  Baggerbüchsen  (Abbildung  32),  die  Bagger- 
bolzen (Abbildung  33),  die  verschiedenen  Gegen- 
stände auf  Abbildung  34,  die  Rolle  (Abbild.  35) 
und  die  Verschleißplatte  für  eine  Baggerpampe 
(Abbildung  36).    Die  Rolle  (AbbUdung  35)  hat 


Abbildung  29.    Baggerkettentrommel  (Oeking). 


bearbeitete  Bohrungen.  Um  diese  Bearbeitang 
zn  ermöglichen,  werden  geschmiedet«  Büchsen 
beim  Guß  eingelegt  und  umgössen. 

DU.  Dynamomaschinen-  und  Elektro- 
motorenteile. 
Abbildung  37  stellt  eine  Sammlung  der  ver- 
schiedensten Polgehäase  dar,  welche  die  Ber- 
gische Stahlindustrie  ausgestellt  hatte.  Da* 
große  Polgehäuse  in  der  Mitte  ist  in  Abbil- 
dung 38  geometrisch  dargestellt.    Es  gehörte. 


Digitized  by  Google 


16,  Juli  1904. 


Stahlformguß  und  Stahl formgußtechnik. 


Stahl  and  Eisen.  887 


Abbildung  30. 

Baggerteile,  in  der  Mitte  Turasse  and  ein  Eimerbodet. 
(Bergische  Stahlindustrie.) 
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Abbildung  31.  Gelenkkette. 
24  kg  (Fried.  Krupp). 
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Abbildung  32.  Baggerbüchsen. 
0,1—1,5  kg  pr.  Stück  (Fried.  Krupp). 


L 


Abbildung  33.  Baggerbolzen 
geschmiedet.    0,4 — 7  kg  pr.  Stück. 
(Fried.  Krupp.) 


ait  einem  Durchmesser  von  3,84  m,  zu  den 
pißten  der  Ausstellung,  bleibt  aber  hinter  den 
f ;33t  erreichten  Größenabmesaungen  zurück .  Ab- 
bildung 39  z.  B.  zeigt  ein  von  den  Gelsen- 
lurhener  Gußstahlwerken  für  die  Dresdener 
Kriftzentrale  geliefertes  Polgehäuse  von  6,34  m 
Dvtbmesser.  Ferner  sind  dargestellt:  in  Ab- 
bildung 40  ein  Magnetrad  von  3,2  m  Durcu- 
Mwer  (Bochumer  Verein),  in  Abbildung  41  ein 


Magnetrad  von  1,05  m  Durchmesser  mit  8  Speichen 
(Gelaenkirchener  Gußstahlwerke),  in  Abbild.  42 
Polräder  für  Dynamomaschinen  (Stahlwerk 
Krieger),  in  Abbildung  43  ein  Dynamogehäuse 
für  die  Hahnmotoren'  der  Simplonbahn  (Saar- 
brückener Gnßstahlwerke).  Die  Gutehoffnungs- 
hütte hatte  ein  großes  einteiliges  Polgehäuse 
von  3836  mm  Durchmesser  ausgestellt.  Besonders 
beachtenswert  sind  die  beiden  Magneträder  von 


Abbildung  34. 

HirUtahlteile,  Teile  für  Zerkleinerungsmaschinen  und  Bagger,  Räder, 
Bremsbacken  usw.,  Treeortttr.    (Fried.  Krupp.) 
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Abbildung  35.  Rolle  für  Bagger, 
mit  Büchsen,  aus  bearbeitbarem 
Material.  290  kg  (Fried.  Krupp). 


Abbild.  36.  Vollständige 
Verschleißplatt«  (Hartstahl), 
5  Teile,  für  eine  Baggerpumpe. 
900  kg.    (Fried.  Krupp.) 
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Abbildung  87.    Polgehiinsp.    (Bergisehe  Stahlindustrie.) 


den  Gelsenlcirchener  Guß- 
stahlwerken und  dem  Bo- 
chnmer  Verein.  Das  außer- 
ordentlich weiche  Material 
vor  Rissen  zn  bewahren,  ist 
nicht  leicht,  namentlich  in 
Anbetracht  des  großen 
Durchmessers  des  Hochnmer 
nnd  der  starken  Nabe  des 
Gelsenkircbener  Magnet- 
rades. Auch  das  rechtsste- 
hende Rad  (Abbild.  42)  vom 
Stahlwerk  Krieger  bereitet 
aus  demselben  Grude  Her- 
stellnngsschwierigkeiten. 

Leider  liegen  Heratel- 
langsschwierigkeiten  beiden 
meisten   Polgehäusen  nnd 
Magneträdern  auch  auf  einem 
andern  Gebiete,  nämlich  dem 
der  Anbringung  der  verlore- 
nen  Köpfe.     Auf  keinem 
Gebiete  des  Stahlform'gusses  wird  von  den  Kon- 
strukteuren mehr  gesündigt  als  auf  diesem.  Der 
Verfasser  hat  diese  Wahrnehmung  auf  der  Aus- 


Abbildung  :J8.    Urolies  Polgehäuse. 
10284)  kg.    (Bergische  Stahlindustrie.) 


Abbildung  40.    Magnetrad.    2800  kg. 
(Bochumer  Verein.) 


Abbildung  30.    Zweiteiliges  Magnetgestell 
für  die  Dresdener  Kraftanlage.    «5340  mm  Durchm. 
20000  kg.    (Uelsenkirchener  Gußstahlwerke.) 


Abbildung  41.  Magnetrad. 
(Uelsenkirchener  Gußstahlwerke.) 
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AMüdang  57.    Führungsstück  zu  einer  hydraulischen 
Kümpelpresse  von  750  t  Druck.   Gewicht  28000  kg. 
(Gutehoffnungshütte.) 

zupnaschine  von  5000  P.  S.  der  de  Wendel- 
K-ken  Hüttenwerke.  Das  letztgenannte  Rad 
bietet  wegen  Beiner  großen  Breite  Ausftihrungs- 
Khwierigkeiten,  obwohl  auch  Breiten  bis  1200  mm 
m  derselben  Firma  ausgeführt  worden  sind, 
tas  Witteuer  Rad  (hervorragend  sauber  aus- 
«föhrtl  hatte  8,  das  Saarbrtickener  6  Arme. 
In  beiden  Fällen  war  das  bekannte  I-Profil  der 
Arme  beibehalten.  Der  Guß  dieser  großen  Rader 
unn  nur  unter  peinlich  genauer  Regelung  der 
Abkühlungsgeschwindigkeit  bei  Kranz,  Armen 
ud  Nabe  stattgefunden  haben,  da  sie  einteilig 
nid.  Die  Festigkeit  des  Saar- 
brickener  Rades  beträgt  45,6  kg 
W  26,5  •/•  Dehnung.  Abbil- 
isiig  48  zeigt  Getriebe  und 
Zahnkranz  für  ein  Panzer- 
[littenwalzwerk  von  Krupp. 

Konverterteile.     Ein  von 
i>n  Bochumer  Gußstahlwerken 
*u  einem  Stück  hergestellter 
KwTerterring  von  396t)  mm 
'vchmesser  mit  angesetzten 
^fen  ist  schon  in  „ Stahl  und 
Ew*  1902  S.  889  gebracht 
"irden.  Einen  ähnlichen  Kon- 
r«t*rring    im    Gewicht  von 
•*"5()  kg  hatte  Krupp  aus- 
pfeife.   Der  Hörder  Verein 
Tvhte  eine  andere  Konstrnk- 
v*  und  zwar  einen  vierteiligen 
^ag  für  einen  18  t- Konverter 
»  G«wicht  von    18  500  kg. 


Um  die  Konstruktion  zu  zeigen,  ist  in  Abbild.  49 
ein  Konverterring  der  Wittener  Gußstahlwerke 
wiedergegeben,  obwohl  das  Werk  einen  solchen 
nicht  ausgestellt  hatte.  Der  Hörder  Verein  hatte 
außerdem  einen  Konverterwindkasten  im  Gewicht 
von  3200  kg  zur  Schau  gestellt. 

Abbild.  50  und  51  zeigen  Glühtöpfe,  Glüh- 
kisten, Bleischmelz-  und  Verzinkungskessel  der 
Wittener  Gußstahlwerke.  Eine  Zeichnung  über 
dem  ausgestellten  Verzinkungskessel,  dessen  Ab- 
messungen 6500  X  900  X  1750  mm  betrugen, 
stellte  einen  Schmelzkessel  dar,  der  32h  Chargen 
durchgemacht  hatte.  Ein  anderer  Kessel  hatte 
nach  einer  Katalogangabe  die  Form  eines  Zucker- 
hutes angenommen,  nachdem  10  600  t  Blei  darin 
geschmolzen  waren,  war  aber  immer  noch  betriebs- 
fähig. Als  höchste  Haltbarkeitsziffer  vermerkt 
diese  Stahlgußtirma  438  Chargen.  Abbild.  52 
zeigt  einen  Bleischmelzkessel  der  Gelsenkirchener 
Gußstahlwerke.  Diese  Firma  hatte  einen  Schmelz- 
kessel, roh  von  der  Formmasse  gereinigt,  mit  ver- 
lorenem Kopf  auf  dem  Scheitelpunkt  der  Wölb- 
fläche ausgestellt.  Auch  dieses  Werk  hat  bezüg- 
lich der  Haltbarkeit  sehr  günstige  Erfahrungen 
gemacht. 

Schlackentransport.  Abbild.  53  gibt  einen 
Schlackenkippwagen  der  Gelsenkirchener  Guß- 
stahlwerke wieder.  Die  Radsätze  und  Lager 
sind  in  der  Abbildung  fortgelassen.  Diese  für 
Schmalspurbahnbetrieb  eingerichteten  Schlacken- 
wagen entsprechen  den  Ansichten  und  Wünschen 
einiger  oberschlesischer  und  russisch-polnischer 
Werke.  Die  großen  Mulden  aus  Stahlguß  sind 
bei  der  dünnen  Wandstärke  ein  Zeugnis  der 
Leistungsfähigkeit  des  Werkes.  Im  Westen 
Deutschlands  hat  sich  der  zuerst  in  dem  Hoch- 
ofenwerk Esch,  Rote  Erde,  eingeführte  ameri- 
kanische Schlackenwagen  sehr  schnell  verbreitet. 
Ein   großer   Teil   des   Verdienstes   an  dieser 


Abbildung  58.    l'reüzylinder.    Gewicht  roh  =  47  195  kg. 
(Fried.  Krupp.) 
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schnellen  Verbreitung  gebührt  der  Jünkerather 
Gewerkschaft  in  Jünkerath -Rheinland,  die  anf 
der  Ausstellung  leider  nnr  durch  einen  aller-  | 
dings  für  Hüttenleute  außerordentlich  inter- 
essanten Katalog  vertreten  war.  Die  großen  1 
Schlackenwagen  der  Hocbofenwerke  wären  ohne 
Stahlformgußteile  gar  nicht  denkbar. 


Schmiedepressen  (Preßzylinder  siehe  unter 
Pumpen).  Da  die  Ausstellung  in  bezug  auf  solche 
Teile  versagte,  mögen  die  Abbild.  54  bis  58  zur 
Ergänzung  dienen;  die  wichtigsten  Angaben  sind 
darunter  vermerkt.  —  Einen  Düsenstock  ausStahl- 
forroguß  hatten  die  Geleenkirchener  Gußstahl- 
werke ausgestellt.  (Fortsetiong  folgt) 


Der  Arbeitgeberverband  für  den  Bezirk  der  „Nordwestlichen 
Gruppe  des  Vereins  deutscher  Eisen-  und  Stall  Industrieller" 


ist  am  2.  Juli  d.  J.  endgültig  errichtet  worden. 
Die  Satzungen  lauten,  wie  folgt: 

Name,  Bezirk  und  Sitz. 

§  1.  Unter  dem  Namen  „Arbeitgeberverband 
für  den  Bezirk  der  Nordwestlichen  Gruppe  des 
Vereins  deutscher  Eisen-  und  Suhl  industrieller" 
ist  ein  Verband  begründet  worden,  der  in  Düssel- 
dorf seinen  Sitz  bat  und  die  Bezirke  von  Rhein- 
land (jedoch  mit  Ausschluß  des  Saar-  und  Mosel- 
gebietes), von  Westfalen,  Nassau  und  Luxem- 
burg umfaßt.  Der  Verband  schließt  sich  der 
Hauptstelle  deutscher  Arbeitgeberverbände  in 
Berlin  an. 

Zweck. 

§  2.    Der  Verband  hat  zum  Zweck: 

a)  friedliche  und  freundliche  Beziehungen  zwi- 
schen den  Verbandsmitgliedern  und  ihren 
Arbeitern  herbeizuführen  und  zu  bewahren; 

b)  unberechtigte  Anforderungen  der  Arbeit- 
nehmer gegen  ihre  Arbeitgeber  zurückzu- 
weisen nnd  den  Verbandsmitgliedern  bei 
den  infolge  dieser  Zurückweisung  etwa  ent- 
stehenden Arbeiterbewegungen  Unterstützung 
und  Schutz  zu  gewähren; 

c)  Arbeitswillige  gegen  Anfeindungen  zu 
schützen ; 

d)  nach  Bedürfnis  Arbeitsnachweise  einzurich- 
ten und  zu  unterhalten; 

e)  auf  die  Einführung  der  Streikklausel  in  den 
Verträgen  der  Verbandsmitglieder  hinzu- 
wirken ; 

f)  den  Rechtsschutz  der  Verbandsmitglieder  in 
Angelegenheiten  von  allgemeiner  Bedeutung 
zu  übernehmen. 

Mitgliedschaft. 

§  3.  Mitglied  des  Verbandes  kann  jede  eisen- 
und  stahlindustrielle  Firma  werden,  die  im  Ver- 
bandsgebiet  ihren  Sitz  oder  einen  Betrieb  hat. 

Derjenige,  der  Beine  Aufnahme  beantragt, 
hat  sich  gleichzeitig  schriftlich  zu  verpflichten, 


den  Satzungen  und  den  gemäß  den  Satzungen 
ergehenden  Ersuchen  der  Verbandsorgane  Folge 
zu  leisten.  Die  Aufnahme  erfolgt  durch  den 
Vorstand. 

§  4.  Der  Austritt  steht  jedem  Mitgliede 
nach  vorheriger  sechsmonatlicher  Aufkündigung 
frei.  Auch  nach  erfolgter  Kündigung  ist  jedes 
Mitglied  verbunden,  den  Satzungen  und  den  Be- 
schlüssen der  Verbandsorgane  bis  zu  seinem 
wirklich  erfolgten  Austritt  Folge  zu  leisten.  Ist 
zur  Zeit  des  Austritts  bei  einem  Mitgliede  des 
Verbandes  ein  Ausstand  oder  sonst  eine  Arbeiter- 
bewegung im  Gange,  hinsichtlich  deren  der  Ver- 
band in  Tätigkeit  getreten  ist,  so  darf  der 
Austritt  erat  1 4  Tage  nach  der  Beendigung  der 
Unterstützungsaktion  des  Verbandes  erfolgen. 

Der  Ausschluß  eines  Mitgliedes  kann  durch 
Beschluß  des  Ausschusses  erfolgen,  wenn  das 
Mitglied  die  Verbandszwecke  gröblich  schädigt, 
wenn  es  sich  weigert,  den  Sauungen  oder  den 
gemäß  den  Satzungen  an  ihn  ergehenden  Er- 
suchen der  Verbandsorgane  zu  folgen,  oder  wenn 
es,  trotz  Aufforderung,  sich  weigert,  die  anf  ihn 
entfallenden  Beiträge  zu  zahlen.  Zu  dem  Be- 
schlüsse auf  Ausschließung  eines  Mitgliedes  ist 
zwei  Drittel  Mehrheit  der  Anwesenden  erforderlich. 

Organisation. 

§  5.  Der  Vorstand  besteht  aus  höchstens 
7  Personen,  die  die  Ämter  des  Vorstandes,  dar- 
unter die  des  ersten  und  zweiten  Vorsitzenden, 
unter  sich  verteilen. 

Er  wird  von  der  Hauptversammlung  auf  je 
drei  Jahre  gewählt,  derart,  daß  in  jedem  Jahre 
nach  dem  Dienstalter  ein  Drittel  ausscheidet. 
In  dem  ersten  und  zweiten  Jahre  bestimmt  das 
Los  die  Ausscheidenden.  Der  Vorstand  ist  be- 
schlußfähig, wenn  sämtliche  Mitglieder  geladen 
sind  und  mindestens  die  Hälfte  anwesend  ist. 
Die  Beschlüsse  des  Vorstandes  werden  mit  ein- 
facher Stimmenmehrheit  gefaßt;  bei  Stimmen- 
gleichheit entscheidet  die  Stimme  des  Vorsitzenden. 

Urkunden,  die  den  Verband  verpflichten  sollen, 
müssen  von  zwei  Vorstandsmitgliedern,  oder  < 
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Vorstandsmitgliede  and  dem  Geschäftsführer  voll- 
zogen sein. 

Die  Beschlüsse  des  Vorstandes  sind  zu  proto- 
kollieren. Wenn  die  Zahl  der  Mitglieder  des 
Vorstandes  unter  5  sinkt,  ist  Znwahl  bis  zum 
Zeitpunkt  der  nächsten  ordentlichen  General- 
versammlung zulässig. 

Die  Mitglieder  des  Vorstandes  verwalten  ihr 
Amt  unentgeltlich ;  bare  Auslagen  werden  ihnen 
erstattet. 

Dem  Vorstand  steht  die  Vertretung  des  Ver- 
bandes in  allen  seinen  Rechten  und  Verbindlich- 
keiten, die  Ausführung  der  Beschlüsse  der  Haupt- 
versammlung: und  des  Ausschusses  sowie  die  Ver- 
waltung der  Verbandsangelegenheiten  zu. 

§6.  Geschäftsführer.  Der  Verband  bestellt 
einen  Geschäftsführer,  der  auf  Vorschlag  des 
Vorstandes  von  der  Hauptversammlung  gewählt 
wird.  Der  Geschäftsführer  erhält  Besoldung. 
Er  hat  die  Geschäfte  des  Verbandes  nach  Maß- 
gabe der  Beschlüsse  der  Verbandsorgane  und 
in  Übereinstimmung  mit  dem  Vorsitzenden  zu 
führen  und  nach  Möglichkeit  die  Interessen  des 
Verbandes  und  aller  Mitglieder,  deren  Ver- 
trauensmann er  ist,  wahrzunehmen. 

§  7.  Ausschuß.  Die  Hauptversammlung 
wählt  jährlich  einen  Ausschuß  von  15  bis  20  Mit- 
gliedern. 

8.  Der  Ausschuß  tritt  auf  Einladung  des 
Vorstandes  mit  diesem  zu  gemeinschaftlichen 
Sitzungen  zusammen,  in  denen  dann  jedes  Mit- 
glied gleiches  Stimmrecht  hat ;  diese  gemeinsamen 
Sitzungen  sind  beschlußfähig,  wenn  mehr  als 
10  stimmberechtigte  Personen  anwesend  sind. 
Den  Vorsitz  führt  der  Vorsitzende  des  Vor- 
standes; bei  Stimmengleichheit  gibt  dieser  den 
Ausschlag.  Der  Ausschuß  hat  folgende  Aufgaben : 

1.  die  Aufstellung  des  Haushaltsplanes; 

2.  die  Abnahme  der  Jahresrechnung; 

3.  die  Beschlußfassung  über  die  Besoldung 
aller  Beamten; 

4.  die  Genehmigung  zu  allen  Verträgen,  die 
entweder  länger  als  drei  Jahre  laufen  oder 
dem  Verbände  eine  jährliche  Verpflichtung 
von  mehr  als  500  Jt  auferlegen; 

5.  die  Vorbereitung  der  Hauptversammlung. 

§9.  Hauptversammlung.  Zur  Teilnahme 
an  den  Verhandlungen  und  Beschlüssen  der  Haupt- 
versammlung sind  alle  Mitglieder  berechtigt.  Die 
Hauptversammlung  wird  von  dem  Vorsitzenden 
des  Vorstandes  oder  von  seinem  Stellvertreter 
geleitet.  Die  Einladung  zur  Hauptversammlung 
hat  mindestens  eine  Woche  vorher  brieflich  zu 
erfolgen.  Jede  ordnungsmäßig  berufene  Haupt- 
versammlung ist  beschlußfähig  ohne  Rücksicht 
auf  die  Zahl  der  Anwesenden.  Die  Beschlüsse 
werden  mit  einfacher  Stimmenmehrheit  gefaßt, 
sofern  die  Satzung  nicht«  anderes  bestimmt;  bei 
Stimmengleichheit  entscheidet  die  Stimme  des 


Vorsitzenden.    Die  Hauptversammlung  ist  jähr- 
lich mindestens  einmal  einzuberufen;  die  Be- 
schlüsse der  Hauptversammlung  sind  in  ein 
Protokollbuch  einzutragen  und  vom  Vorsitzenden 
und  zwei  Mitgliedern  der  Versammlung  zu  unter- 
zeichnen. Anträge,  die  von  mindestens  10  Mit- 
gliedern unterstützt  werden,   müssen  auf  die 
Tagesordnung   der  Hauptversammlung  gesetzt 
<  werden,  sofern  sie  mindestens  4  Tage  vorher 
I  dem  Vorstande  eingereicht  sind.   Findet  binnen 
1  einem  Monat  nach  Einreichung  des  Antrags  nicht 
,  ohnehin  eine  Versammlung  statt,  so  ist  eine 
I  außerordentliche    Generalversammlung  binnen 
einem  Monat  einzuberufen. 

§  10.  Mitglieder,  die  am  Erscheinen  ver- 
hindert sind,  können  sich  auf  Grund  schriftlicher 
Vollmacht  vertreten  lassen.  Als  Bevollmächtigte 
dürfen  nur  Inhaber,  Vorstandsmitglieder  oder 
Beamte  der  Firma  oder  ein  anderes  Vereins- 
mitglied bezeichnet  werden.  Niemand  darf  mehr 
als  drei  Vertretungen  ausüben. 

§  11.  Jedes  Mitglied  hat  mindestens 
eine  Stimme  in  der  Hauptversammlung.  Mit- 
glieder, die  mehr  als  100  Jahresbeitrag 
zahlen,  erhalten  für  jede  angefangenen  weiteren 
100  Ji  Beitrag  eine  Stimme  mehr. 

§  12.  Die  Hauptversammlung  hat  außer  den  ihr 
sonst  durch  die  Satzungen  zugewiesenen  Aufgaben: 

1.  die  Mitglieder  des  Vorstandes,  des  Aus- 
schusses und  den  Geschäftsführer  zu  wählen; 

2.  die  Feststellung  des  Haushai tsan Schlages; 

3.  die  Genehmigung  der  .Tahresrechnung  und 
Entlastung  des  Vorstandes; 

4.  Beschlußfassung  über  alle  ihr  sonst  durch 
den  Ausschaß  überwiesenen  Angelegenheiten. 

Alle  Wahlen  erfolgen  durch  Stimmzettel. 
Erbebt  sich  kein  Widerspruch,  bo  kann  die  Wahl 
auch  durch  Zuruf  geschehen;  Wiederwahl  aller 
Mitglieder  der  Verbandsorgane  ist  zulässig. 

§  13.  Rechte  und  Pflichten  der  Mit- 
glieder. Jedes  Mitglied  ist  verpflichtet,  dem 
Verband  die  von  der  Hauptversammlung  oder  dem 
Ausschuß  beschlossenen  Nachrichten,  Nachwei- 
sungen und  Anzeigen  zu  den  bestimmten  Terminen 
zu  erstatten,  die  festgesetzten  Beiträge  zu  entrich- 
ten, den  gemäß  den  Satzungen  an  ihn  ergehenden 
Ersuchen  des  Vorstandes  Folge  zu  leisten. 

§  14.  Jedes  Mitglied  ist  berechtigt,  den 
Rat  der  Verbandsorgane  in  allen,  in  deren  Ge- 
schäftebereich fallenden  Angelegenheiten  in  An- 
spruch zu  nehmen,  die  Hilfe  des  Verbands  bei 
Arbeiterbewegungen,  die  in  seinem  Betriebe  ent- 
stehen, anzurufen,  über  deren  Gewährung  in 
jedem  einzelnen  Falle  gemäß  §  16  ff.  entschieden 
wird,  den  Arbeitsnachweis  zu  benutzen,  die  Hilfe 
des  Verbands  bei  Rechtsstreitigkeiten  (§  2,'f) 
in  Anspruch  zu  nehmen. 

§  15.  Beiträge.  JedeB  Mitglied  bat  nach 
;  Maßgabe  der  im  Vorjahr  der  Bernfsgenossen- 
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Schaft  angemeldeten  Löhne  und  Gehälter  beim 
Reginn  des  Geschäftsjahres  einen  Jahresbeitrag 
von  l/*  %o  zu  leisten.  — 

Der  Ausschuß  ist  berechtigt,  im  Bedarfsfälle 
den  Jahresbeitrag  bis  auf  5  "loa  zu  erhöhen  und 
sofort  einzuziehen  oder  eine  Ermäßignng  der 
Beitrage  zu  beschließen. 

Die  Schutztätigkeit  des  Verbandes. 

§  16.  Streiks.  Jedes  Mitglied  ist  verpflichtet, 
von  jedem  bei  ihm  ansgebrochenen  Ausstand  dem 
Vorstande  unverzüglich  Kenntnis  zn  geben,  auch 
ihm  eine  schriftliche  Darstellung  der  Gründe 
zum  Streik  und  der  etwaigen  Verh;  ndlungen 
mit  den  Arbeitern  mitzuteilen.  Darauf  wird  ihm 
der  vorläufige  Schutz  des  Vorstandes  zuteil. 
Dieser  Schutz  besteht,  abgesehen  von  der  Ver- 
tretung der  Interessen  des  Mitgliedes  gegenüber 
den  Behörden  und  dem  Publikum,  darin,  daß  die 
Verbandsmitglieder  verpflichtet  sind,  die  aus- 
ständigen Arbeiter  nicht  in  ihre  Betriebe  auf- 
zunehmen. Der  Vorstand  ist  bei  echtigt,  jede 
ihm  erforderlich  erscheinende  weitere  Auskunft 
von  dem  betreifenden  Mitgliede  zu  verlangen. 

Lehnt  das  Mitglied  die  Auskünfte  ab,  so  ver- 
zichtet es  damit  auf  den  Schutz  des  Verbandes. 

Hält  der  Vorstand  die  Forderungen  der  Ar- 
beiter für  ganz  oder  teilweise  berechtigt,  so 
wird  er  dem  Mitgliede  seinen  Rat  erteilen. 

Lehnt  das  Mitglied  die  Refolgung  des  Rates 
ab,  so  entscheidet  auf  seinen  Antrag  der  Aus- 
schuß. Beruft  das  Mitglied  den  Ausschuß  nicht 
oder  lehnt  es  ab,  dem  Beschlüsse  des  Ausschusses 
zu  folgen,  so  verzichtet  es  damit  auf  den  Schutz 
des  Verbandes. 

In  besonderen  Fällen  ist  der  Vorstand  befugt, 
die  Angelegenheit,  in  der  das  Mitglied  seinen 
Rat  ablehnt,  von  sich  aus  dem  Ausschüsse  vor- 
zulegen. Lehnt  das  Mitglied  es  dann  ab,  dem 
Rute  des  Ausschusses  zu  folgen,  so  gilt  es  als 
ans  dem  Verbände  ausgetreten ;  eine  Kündigungs- 
frist besteht  in  diesem  Falle  nicht. 

Alle  Erklärungen  sind  binnen  21  Stunden 
abzugeben;  der  Beschlnß  des  Ausschusses  ist 
binnen  drei  Tagen  nach  seiner  Anrufung  zu 
fassen.  An  den  Verhandlungen  im  Vorstand  und 
Ausschuß  ist  das  Mitglied  teilzunehmen  befugt; 
die  Beschlußfassung  findet  in  seiner  Abwesen- 
heit statt. 

Wird  der  Ausstand  als  unberechtigt  anerkannt, 
so  ist  dem  Mitgliede  auf  seinen  Antrag  der 
Schntz  des  Verbandes  weiter  zu  gewähren. 

Wegen  der  Unterstützung  durch  Geld  ver- 
gleiche §  20. 

§  17.  Aussperrung.  Hält  ein  Mitglied 
die  Aussperrung  seiner  Arbeiter  für  notwendig, 
so  hat  es  sich  deswegen  vorher  mit  dem  Vor- 
stand ins  Benehmen  zu  setzen.  Kommt  eine 
Übereinstimmung  nicht  zustande,  so  verzichtet 
das  Mitglied  bei  Beinen  Maßnahmen  auf  den 


Schutz  des  Verbandes.  Die  Absätze  3  bis  5  des 
§  Iii  linden  entsprechende  Anwendung. 

§  18.  Boykott.  Wird  gegen  ein  Mitglied 
ein  Boykott  ausgesprochen,  so  ist  ihm  die  vor- 
läufige Unterstützung  des  Verbandes  zur  Ver- 
fügung zu  stellen.  Der  Vorstand  ist  aber  befugt, 
die  Ursachen  des  Boykotts  zu  prüfen  und  dem 
Mitgliede  seinen  Rat  z.;  erteilen.  Lehnt  das  Mit- 
glied die  Befolgung  des  Rates  ab,  so  verzichtet 
es  damit  auf  weitere  Unterstützung;  die  Absätze  3 
bis  5  des  4}  DJ  finden  entsprechende  Anwendung. 

§  19.  Zu  der  Entgegennahme  von  Aus- 
künften und  zu  Verhandlungen  mit  dem  Mitgliede 
kann  der  Vorstand  eine  Vertrauenskommission 
von  höchstens  5  Mitgliedern  einsetzen.  Die 
Kommission  braucht  nicht  aus  Mitgliedern  des 
Vorstandes  zu  bestehen.  Über  die  Gewährung 
des  Schutzes  des  Verbandes  beschließt  dann  der 
Vorstand  auf  Antrag  dieser  Kommission.  Der 
Vorstand  kann  der  Kommission  weitere  Befug- 
nisse beilegen. 

$  20.  Mitglieder,  die  in  ihrem  Betriebe 
durch  Ausstand,  Aussperrung  oder  Boykott  be- 
hindert sind,  nnd  bei  denen  der  Ausstand  für 
unberechtigt,  die  Aussperrung  für  berechtigt  er- 
klärt worden  ist ,  können  eine  Unterstützung 
ans  Vereinsmitteln  nach  Maßgabe  der  von  der 
Hauptversammlung  jeweils  für  ein  Jahr  ge- 
nehmigten Grundsätze  beanspruchen. 

§  21.  Ergeben  sich  besondere  Maßnahmen 
ab  notwendig,  so  ist  darüber  vom  Ausschüsse  zu 
beschließen;  die  Beschlüsse  des  Ausschusses  be- 
dürfen der  Genehmigung  der  Vereinsversammlnng. 

^  22.  Der  Vorsund  wird  sich  bemühen, 
besondere  Vereinbarungen  unter  den  einzelnen 
Gewerbegmppeu  über  ein  einheitliches  nnd  gleich- 
mäßiges Verfahren  bei  Arbeiterbewegungen  herbei- 
zuführen. Die  Beschlüsse  dieser  Berufsgrnppen 
bedürfen  der  Zustimmung  des  Ausschusses. 

S  28.  Schutz  der  Arbeitswilligen.  Der 
Vorstand  ist  verpflichtet,  für  den  Schutz  der 
Arbeitswilligen  in  Arbeiterbewegungen  nach 
Kräften  zu  Borgen  und  alle  dazu  dienlichen 
Mittel  anzuwenden. 

Die  Mitglieder  haben  sich  zu  verpflichten, 
Arbeitswillige,  die  sie  während  einer  Arbeiter- 
bewegung in  ihren  Betrieb  eingestellt  haben, 
während  dieser  Bewegung  und  drei  Monate  nachher 
nicht  ohne  Zustimmung  des  Vorstandes  zu  ent- 
lassen, sofern  nicht  einer  der  gesetzlichen  Gründe 
vorliegt,  der  zu  sofortiger  Entlassung  des  Ar- 
beiters berechtigt. 

§  24.  Arbeitsnachweis.  Der  Verband 
errichtet  und  unterhält  nach  Bedürfnis  für  seine 
Mitglieder  Arbeitsnachweise  nach  Maßgabe  der 
besonderen  dafür  erlassenen  Ordnung,  die  von 
jedem  Mitgliede  als  für  sich  verbindlich  schrift- 
lich anzuerkennen  ist. 

§  25.  Streikklausel.  Der  Vorstand  wird 
sich  bemühen,  eine  Einigung  unter  den  einzelnen 
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Berufsgruppen  über  die  Anwendung  der  Streik- 
klausel herbeizuführen.  Ist  eine  solche  Einigung 
erfolgt,  so  hat  der  Vorstand  deren  Innehaltnng 


§  26.  Rechtsschutz.  Auf  Antrag  eines 
Mitgliedes  kann  der  Vorstand  die  Führung  eines 
Rechtsstreits  oder  die  Vertretung  der  Interessen 
des  Mitgliedes  gegenüber  den  Behörden  über- 
nehmen oder  dem  Hitgliede  bei  der  Führung 
dieser  Angelegenheiten  Unterstützung,  auch  durch 
Geldmittel,  gewahren. 

Schlußbestimmungen. 

§  27.  Ausgeschiedene  Mitglieder  haben  keinen 
Anspruch  auf  das  Vermögen  des  Verbandes.  Der 
Verband  besteht  auch  nach  Ausscheiden  von  Mit- 
gliedern fort. 

§  28.  Änderungen  der  Satzungen  und  die 
Auflösung  des  Verbandes  können  nur  mit  zwei 
Drittel  Mehrheit  der  in  der  Hauptversammlung 
Anwesenden  beschlossen  werden. 


Wird  die  Auflösung  beschlossen,  so  wird  das 
vorhandene  Vermögen  nach  Maßgabe  der  ge- 
leisteten Beitrage  verteilt. 

Nach  Annahme  vorstehender  Satzungen  wurde 
folgende  Resolution  einstimmig  angenommen : 

„Der  Verband  ist  bereit,  mit  anderen 
(lokalen)  Arbeitte  herverbänden  ein  Kar- 
tell- oder  Mitgliederverh&ltnis  einzu- 
gehen und  wird  fttr  dieselbe  besondere 
Festsetzungen  in  jedem  einzelnen  Falle 
treffen/* 

Die  I.  Hauptversammlung  des  Verbandes 
wird  am  23.  Juli,  nachmittags  3  Uhr  im  Park- 
hotel zu  Düsseldorf  stattfinden.  Er  stellt  eine 
machtvolle  Organisation  dar,  von  der  wir  in 
erster  Linie  einen  wirksamen  Schutz  der  Arbeits- 
willigen, eine  Festigung  des  friedlichen  Verhält- 
nisses zwischen  Arbeitgeber  und  Arbeitnehmer 
und  damit  eine  freiere  Entfaltungsmöglichkeit 
für  die  deutsche  Arbeit  erhoffen  dürfen. 


Die  Eisenbahnen  der  Erde. 
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Am  Schlüsse  des  Jahres  1902  hatten  die  im 
Betrieb  befindlichen  Eisenbahnen  nach  der  nach- 
»tebendon  übersieht  eine  Lange  von  888216  km 
erreicht,  gegen  816765  km  am  Sehl  um«  des  Vor- 
jahrs. Im  Jahre  1902  ist  die  Lange  also  um 
21461  km  gewachsen,  ein  Zuwachs,  der  zwar  hinter 
dem  vom  Jahre  1901  —  26680  km  -  zurückbleibt, 
den  von  1900  —  17877  km  —  aber  übertrifft  Die 
Länge  von  838216  km  übertrifft  das  20,9 fache  des 
Erdumfangs  am  Äquator  (40070  km)  noch  um 
758  km  und  kommt  nahezu  dem  2,2 fachen  der- 
mittleren  Entfernung  des  Mondes  von  der  Erde 
(884420  km)  gleich.  Die  angegebene  Zahl  bezeichnet 
die  Bahn-,  nicht  die  Q  el  eise  lange,  die  wegen 
der  vielen  zwei-  und  mehrgeleisigen  Eisenbahnen 
bedeutend  größer  ist,  und  umfaßt  nur  die  so- 
genannten Hauptbahnen  sowie  die  für  öffentlichen 
Verkehr  bestimmten  voll-  und  schmalspurigen 
Nebenbahnen ,  während  die  unter  den  Begriff 
Kleinbahnen  fallenden  Eisenbahnen,  insbesondere 
die  städtischen  Straßenbahnen  und  dergl..  aus- 
geschlossen sind. 

Von  den  einzelnen  Erdteilen  steht  in  bezug 
auf  Eisen  bahnlange,  wie  auch  bisher,  Amerika 
mit  421  671  km,  also  mit  etwa  2500  km  mehr  als 
der  HElfte  der  gesamten  Eisenbahnlange  der  Erde, 
obenan.  Danach  folgt  Buropa  mit  296061  km.  Mit 
bedeutend  kleineren  Zahlen  treten  noch  immer 
die   übrigen  Erdteile    auf;   Asien    mit  71372, 


Australien  mit  25805  und  schließlich  Afrika  mit 
der  im  Verhältnis  zu  seiner  Flachengröße  nur 
sehr  unbedeutenden  Lange  von  23417  km. 

Unter  den  einzelnen  Staaten  haben  die  Ver- 
einigten Staaten  von  Amerika  die  größte  Eisen- 
bahnlänge mit  826  777  km,  danach  folgen  das 
Deutsche  Reich  mit  58700  km,  dann  das  euro- 
paische Rußland,  das  einschließlich  Finland  ein 
Netz  von  62839  km  aufweist,  Frankreich  mit 
44  «54  km,  Britisch  Ostindion  mit  41  728  km,  Öster- 
reich-Ungarn mit  88041  km,  Großbritannien  und 
Irland  mit  35  591  km. 

In  bezug  auf  die  Dichtigkeit  des  Eisenbahn- 
netzes, d.  h.  das  Verhältnis  der  Eisenbahnlange 
der  einzelnen  Länder  zu  deren  Flachengröße,  steht, 
wie  bisher,  das  industriereiche,  dichtbevölkerte 
Königreich  Belgien  mit  22,5  km  Eisenbahn  auf 
je  100  qkm  Flache  obenan.   Danach  folgen  das 
Königreich  Sachsen  mit  19,6,  Baden  mit  13,8, 
Elsaß-Lothringen   mit  13/),  Großbritannien  und 
Irland   mit  11,3  km  Eisenbahn  auf  je   100  qkm 
Fläche.   Die  geringste  Dichtigkeit  haben  unter 
den  europäischen  Ländern  Norwegen  mit  0,7  und 
Rußland  mit  0,9  km   Eisenbahn  auf  100  qkm 
|  Fläche.  Von  den  außereuropäischen  Ländern  haben 
!  die  Vereinigten  Staaten  von  Amerika  mit  4,2  km 
Eisenbahn  auf  100  qkm  das  dichteste  Netz.  Da- 
1  nach  folgen  die  australische  Kolonie  Viktoria  mit 
,  2,8,  das  kleine  portugiesisch»  Gebiet  in  Indien 
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850    Stahl  und  Eisen. 


24.  Jahrg.  Nr.  14. 


mit  '2,2,  die  britische  Kolonie  Natal  mit  1,7,  die 
australische  Kolonie  Tasmanien  mit  l,r»  km  Eisen- 
bahn auf  100  <|km  Flach«. 

Das  Verhältnis  der  Eiscnbahnlängc  zur  Ein- 
wohnerzahl ist  unter  den  europäischen  Landern 
.im  günstigston  in  dem  im  Verhältnis  zu  seiner 
Flaelienausdchnung  nur  schwach  bevölkerten 
Schweden,  wo  28,9  km  Eisenbahn  auf  je  10000 
Einwohner  kommen.  Danach  folgen  Dänemark 
mit  12,7,  die  Schweiz  mit  12,0.  Frankreich  mit 
11,5  km  Eisenbahn  auf  je  10000  Einwohner.  Von 
«Ich  außereuropäischen  Ländern  hat  die  austra- 
lische Kolonie  Queensland  im  Verhältnis  zur  Ein- 
wohnerzahl die  größte  Eisenbahnlänge  —  92,9  km 
auf  10000  Einwohner.  Danach  folgen  die  Kolonien 
Südaustiaüen  mit  83,4,  Westaustralien  mit  77.2, 
Tasmanien  mit  58  km  Eisenbahn  auf  je  10000 
Einwohner. 

Der  Zuwachs,  den  die  Eisenbahnen  der  Erde 
in  der  Zeit  vom  Schlüsse  des  Jahres  1898  bis 
dahin  1002  erhielten,  hat  87  242  km  oder  11,6  v.  H. 
betragen.  Der  Zuwachs  betrug  am  Schlüsse  des 
Jahres 

1895  bis  1899  ^  71  723  km  oder  10,2  •/« 

1896  „  1900  =  73  927  „     „    10,3  „ 

1897  ,  1901=83  265  „     „    11,4  „ 

Die  Tätigkeit  im  Eisenbahnbau  ist  also  im 
Steigen  begriffen.  Den  größten  Anteil  an  dem 
Zuwachs  hat  wieder  Amerika  mit  35  234  km.  danach 
folgt  Europa  mit  26307,  Asien  mit  17  767,  Afrika 
mit  5463  und  Australien  mit  2471  km. 


Zur  Berechnung  der  auf  die  Eisenbahnen  der 
Erde  annähernd  verwendeten  Anlagekosten  sind 
Angaben  über  die  in  verschiedenen  Ländern  aut 
die  Eisenbahnen  verwendeten  Geldbeträge  zusanv 
;  mengestellt  und  zwar  getrennt  für  Eisenbahnen  in 
j  Europa  und  für  Eisenbahnen  in  außereuropäischen 
;  Ländern.    Diese  Trennung  ist  notwendig,  weil  dir 
;  größte  Teil  der  Eisenbahnen  in  Europa  in  der  ge- 
samten Anlage  weit  sorgfältiger  ausgeführt  und 
,  wesentlich  besser  mit  Doppel-  und  Nebengcleisen. 
Sicherheits- Einrichtungen,  Betriebsmitteln  usw. 
ausgestattet  ist,  als  die  Eisenbahnen  in  den  außer- 
europäischen  Ländern.     Die  durchschnittlichen 
Kosten  eines  Kilometers  Bahnlängo  ergeben  sich 
für  Europa  zu  299  372  M,  für  die  außereuropäischen 
Länder  zu  148  719  M.    Die  Kosten  für  die  am 
Schlüsse  des  Jahres  1902  im  Betrieb  gewesenen 
Eisenbahnen  berechnen  sich  M 
für  Europa  auf .  .  299372  X  296061=  88  629  379  972 
und  für  die  Eisenbahnen  i.  d.  außereurop. 

Ländern  auf    148719  X  542165  =  80  630  236635 

zusammen  Anlagekapital  d.  am  Schlüsse 
des  Jahres  1902  in  Betrieb  gewese- 
nen Eisenbahnen   169  259  616  607 

oder  rund  169'/«  Milliarden  Mark. 

Eine  Rolle  von  Zwanzigmarkstücken,  dio  diesen 
Betrag  enthielte,  Wörde  eine  Länge  von  etwa 
11800  km  haben,  und  zur  Verladung  dieses  B«- 
tragos,  ebenfalls  in  Zwanzigmarkstücken,  würden 
etwa  «800  Eisenbahn-Guterwagen  von  je  10000  k>; 
Tragfähigkeit  erforderlich  sein. 


Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente. 


Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  IQr  jedermann  , 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

9.  Juni  1904.    Kl.  7a,  E  9333.  Kehrwalzwerk 
mit  zwei  das  Werkstück  abwechselnd  und  in  entgegen- 
gesetzter Richtung  an  ein  und  derselben  Stelle  be-  j 
arbeitenden  Walzenpaaren.    Heinr.  Ehrhardt,  Düssel-  ' 
dorf,  Heichsstraße  20. 

Kl.  7c,  H  29836.    Verfahren  zum  Pressen  von  ; 
Trieurblcchen  mittels  Stempel  und  Matrizen.  Firma 
Louis  llerrmann,  Dresden. 

Kl.  7c,  Sch  19  772.  Aus  mehreren  Blechstücken 
zusammengesetzte  Riemscheibe  mit  eingesetzter  Nabe. 
K.  Schumacher,  Darlington,  Engl.;  Vertr.:  Otto  IL 
Knoop,  Dresden. 

Kl.  18a.  D  13392.  Köhrenwinderhitzcr  mit 
herabhängenden  |_|-fönuig  gebogenen  Röhren.  Ed- 
ward l'resser  Davis,  Jlkeston,  England;  Vertr.:  H. 
N'eulmrf,  Tat.  Anw.,  n.  F.  Kollm,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  18b.  D  13926.    Verfahren  zur  Kohhmg  von 
l'lußcisen  oder  Stahl  von  geringem  Koblenstoffgehalt 
durch  Eingießen  des  flüssigen  Metalls  in  eine  Koh- 
lungsnuttel    enthaltende    Form.     Richard    Dietrich,  1 
Geisweid  a.  d.  Sieg. 


Kl.  18b,  R  18102.  Vorrichtung  an  Bessemeröfen 
zur  Ausnutzung  der  Wärme  der  Abgase  für  die  Er- 
hitzung des  Windes.    Carl  Raapke,  Güstrow  i.  M. 

Kl.  49 e,  P  15840.  Schmiedemaschine  mit  Ex- 
zenterantrieb.  Heinrich  Pieper,  Barmen,  Wichling- 
hauserstraße  92. 

Kl.  50c,  R  18950.  Kugelmühle  mit  trichterförmi- 
gen Mahlbahnen.    Herrn.  Raschen,  Griesheim  o.  M. 

13.  Juni  1904.  Kl.  la,  B  35606.  Verfahren  und 
Einrichtung  zum  Waschen  und  Entwässern  von  Kohlen. 
Fritz  Baum,  Herne  i.  VV. 

KI.  7  b,  N  6500.  Vorrichtung  znr  Verbindung 
des  zu  ziehenden  Körpers  mit  der  Antriebsvorrichtung. 
National  Tube  Company,  Pittsburg,  V.  St.  A.;  Vertr.: 
C  Fehlert,  G.  Loubier,  Fr.  Warmsen  n.  A.  Buttner. 
Pat.-An walte,  Berlin  NW.  7. 

Kl.  7c,  K  18679.  Vorrichtung  zum  Einwalzen 
von  Rohren  in  Bordringe  oder  Flansche  mittels  von 
innen  anzupressender  Walzrolle.  A.  Rückert,  Bitterfeld. 

Kl.  18a,  D  13  202.  Verfahren  zur  direkten  Er- 
zeugung von  Flußeisen  durch  Erhitzen  von  Eisenerzen 
mit  einem  Reduktionsmittel  in  Blechbüchsen.  R.  M. 
Daelen,  Düsseldorf,  Kurfürstenstr.  7. 

Kl.  18a,  N  6752.  Beschickungsvorrichtung  für 
Schachtöfen.  Adalbert  Nath,  Berlin,  Kurfürsten- 
straße 1731- 

Kl.  31c,  C  1217-1.  Vorrichtung  zum  Ausstreichen 
der  Innenfläche  von   gußeisernen  Schalen  zum  Guß 
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von  Walten  mit  einer  Schichtmasse.  Peipers  &  Co. 
Akt-Ges.  für  Walzenguß,  Siegen,  Westf. 

Kl.  80b,  B  35021.  Verfahren  zur  Herstellung 
feuerfester  Gegenstände  aus  Chromerz.  Jean  Bach, 
Riga;  Vertr.:  Dr.  B.  Alexander-Katz,  Pat.-Anwalt, 
Görlitz. 

IG.  Juni  1904.  Kl.  la,  S  18300.  Klassierrost, 
auf  dessen  in  Umdrehung  versetzten  Stäben  eckige 
Scheiben  oder  Rippen  in  gleichen  Abstanden  angeord- 
net sind.  Skodawerke  Akt.-Geg.,  Pilsen ;  Vertr.:  C. 
Pieper,  H.  Springmann  und  Th.  Stört,  Pat-Anwälte, 
Berlin  NW.  40. 

Kl.  7a,  D  13  741.  Vorrichtung  zum  Niederhalten 
und  Umlegen  von  Streifen  bei  Richtmaschinen.  Duis- 
burger Maschinenbau-Aktiengesellschaft  vorm.  Bechern 
&  Keetman,  Duisburg. 

Kl.  18b,  D  13211.  Flammofen  zur  Erzeugung 
von  Stahl.  Victor  Defays,  Brüssel;  Vertr.:  B.  Müller- 
Tromp,  Pat-Anw.,  Berlin  SW.  12. 

Kl.  18r,  T  9041.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
einseitig  gehärteten,  im  übrigen  zähen  Stahlplatten 
aus  einseitig  zementierten  Platten.  Tolmie  John  Tre- 
sidder,  Sheffield,  England  ;  Vertr. :  C.  Pieper,  H.  Spring- 
mann n.  Th.  Stört,  Tat.  Anwälte,  Berlin  NW.  40. 

Kl.  24 f,  H  30418.  Kettenrost.  V.  Holczabek, 
Reichenbach  i.  Schi. 

Kl.  80b,  St  8235.  Verfahien  zur  Herstellung 
feuerfester  Quarzsteine  durch  Dä-npfen  und  nach- 
folgendes Brennen.  Ernst  Stöffler,  Zürich;  Vertr.: 
E.  Cramer,  Dr.  EL  Mäokler,  Patent  -  Anwälte,  und 
Dr.  H.  Hecht,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  81  e,  M  23  341.  Förderband  für  Koks, 
Schlacke  u.  dergl.  Max  Mahling,  Berlin,  Oldenburger- 
straße  15. 

20.  Juni  1904.  Kl.  7a,  H  29938.  Vorrichtung 
zum  Wenden  und  Verschieben  von  Barren  und  Schienen 
in  Walzwerken.  John  Arthur  liampton,  Handsworth, 
und  James  Roberts,  Swan  Foundry.  England;  Vertr.: 
C.  Pataky,  E.  Wolf  und  A.  Sieber,  Pat-Anwälte, 
Berlin  S.  42. 

Kl.  7  f ,  B  32651.  Walzwerk  zum  Auswalzen  von 
Scheibenrädern  und  Radreifen.  Benrather  Maschinen- 
fabrik, Akt-Ges.,  Benrath  b.  Düsseldorf. 

Kl.  18c,  B  34781.  Härteofen  mit  innerer  und 
äußerer  Beheizung  des  Härteraumes  durch  ein  und 
denselben  Gasstrom.    C.  Bechstein,  Cannstatt. 

Kl.  24e,  Seh  19  747.  Umschaltvorrichtung  für 
die  Luft-  und  Dampfzuführung  bei  Wassergaserzeugern. 
Charles  Henry  Schill,  Manchester,  und  Horace 
(iastineau  Hills,  Hyde,  Engl.;  Vertr.:  Pat.-Anwälte 
Dr.  R.  Wirth,  Frankfurt  a.  M.  1,  und  W.  Dame, 
Berlin  NW.  6. 

Kl.  49 f,  H  30189.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zur  elektrischen  Schweißung  dünner  und  dünnster 
Bleche.  Wilhelm  Egel,  Berlin  Schöneberg,  Akazien- 
Straße  21. 

Kl.  50e,  H  30089.  Staubsammler.  W.  Henkel. 
I.auchhammer,  Prov.  Sachsen. 

Kl.  80b  C  11679.  Verfahren  zur  Herstellung 
ton  Zement  aus  Hochofenschlacke  mit  einem  Basen- 
echalt  von  mindestens  40  7«-  Carl  Canaris  jr.,  Duis- 
Unr-Hochfeld. 


Gebrauchflinnstereintragungen. 

13.  Juni  1904.  Kl.  1  a,  Nr.  225874.  Apparat 
zutn  Untersuchen  der  Setzbetten  von  Kohlen  und 
F.rzen,  bestehend  ans  einem  in  das  Setzbett  ein- 
gesetzten Metallkorb  und  einem  in  diesem  sich  führen- 
den Glaszylinder.    Eduard  Baum,  Herne. 

KL  la,  Nr.  226049.    Herdplatte  mit  durchgehen- 
den Rillen  Cur  Rüttelherde.    Theodor  Jud.  Selbeck. 
Kl.  10a,  Nr.  225601.    Doppelkrümmer  an  Koks- 
agen  mit  auf  dem  Steigerohr  kugelförmig  ge- 


lagerter und  abgedichteter  Kompensationsvorrichtung. 
Heinrich  Koppers,  Essen  a.  d.  Ruhr,  Rellinghauser- 
straße  40. 

Kl.  24e,  Nr.  225830.  Wassergekühlter  Hohl- 
mantel mit  tangentialer  Wassereinführung  für  Gas- 
generatoren. Josef  Maly,  Aussig;  Vertr.:  E.  Schma- 
tolla,  Pat.-Anwalt,  Berlin  SW.  11. 

Kl.  31c,  Nr.  226  172.  Kern  für  Rohrstampf- 
formen, dessen  einzeln  einsetzbare  Teile  mittels 
Schlagleisten  am  gegenseitigen  Verdrängen  gehindert 
werden.  Leipziger  Zementindustrie  Dr.  Gasparv 
&  Co.,  Markranstädt 


Deutsche  Reichspatente. 


KL  18b,  Nr.  148258,  vom  10.  April  1903. 
(iustave  Gin  in  Paris.  Elektrischer  Ofen  zum 
Frischen  von  Roheisen. 

Die  Erhitzung  des  Metallbades  wird  in  bekannter 
Weise  durch  dessen  Leitungswiderstand  beim  Durch- 
gang des  elektrischen  Stroms  bewirkt 

Die  Sohle  des  Ofens 
ruht  auf  einem  Wa- 
gen und  ist  mit  einer 
mehrfach    hin  und 

her  gewundenen 
Rinne    a  zur  Auf- 
nahme des  Roheisens 

versehen.  Durch 
diese  Maßnahme  er- 
hält man  trotz  ge- 
ringen Raumbedarfs 
eine  große  Länge  der 

Schmelzrinne  und 
mithin    auch  einen 
großen  Widerstand 
des  Metallbades.  Die 
Rinne    mündet  an 
ihren  beiden  äußer- 
sten Enden  in  Suhl- 
blöcke   fc,    die  zur 
Strom -Zu-  und  -Ab- 
führung dienen  und  in  bekannter  Weise  durch  Wasser 
gekühlt  sind,  während  auf  der  entgegengesetzten  Seite 
des  Herdes  Abstichöffnungen  liegen. 

Das  Frischen  des  Roheisens  geschieht  in  be- 
kannter Weise  durch  Zusatz  von  Eisenabfällen,  Erzen 
und  dergl.   

KL  la.  Nr.  14X250,  vom  19.  Juni  1902.  Ernst 
August    Wilhelm    Engelbert    Heberle  in 
Salu,   Schweden.     Klassiertorrichtung,  bei  welcher 
das  (Sui  durch  Paare  von  nebeneinanderliegenden,  ge- 
neigten Walzen  mit, 
von  oben  gesehen,  ein- 
ander abgekehrten 
Drehrichtungen  ge- 
schieden wird. 

Das  Klassieren  d»s 
Gutes  erfolgt  auf 
einem  System  von 
zylindrischen  Wal- 
zenpaaren t  U  V  w, 
die  paarweise  derart 
Ubereinandergelagert 
sind,  daß  die  Spal- 
ten von  oben  nach  unten  enger  werden.  Die  zu- 
sammengehörigen Walzen  erhalten  entgegengesetzte 
Drehung  im  Sinne  der  Pfeile.  Das  Siebgut  wird  am 
oberen  Ende  auf  das  oberste  Walzenpaar  aufgegeben 
und  auf  jedem  Walzenpaar  eine  Klasse  abgeschieden. 
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Kl.  7»,  Nr.  147082,  vom  26.  Oktober  1901. 
Societe  anonyme  de  Commentry  -  Four- 
chambault  et  Decazeville  in  Paria.  Vor- 
richtung zum  Transportiersn  des  aus  dem  Walzwerk 
kommenden  Metallbandes. 

Daa  aus  den  Walzen  f  austretende  Bandeisen 
wird  mittels  der  verschiebbaren  Rinne  g  auf  das  eine 
zweier  endlosen  Transportbänder  geleitet,  welche  neben- 
her Scheiben  b  laufen  und  von  diesen  mit 


Strom  von  hoher  Spannung  und  von  verhältnismäßig 
niedriger  Stromstärke  gefrischt  wird.  Die  aus  dem 
Schachtofen  n  durch  Rohr  h  abziehenden  Gichtgase 
werden  zur  Beheizung  des  Frischofens  während  des 
A Hsammelns  des  Metalls  benutzt  und  dann  von  neuem 
durch  Kanäle  »  in  den  Schachtofen  zur  Erzeugung  der 


etwas  größerer  Geschwindigkeit,  als  das  gewalzte 
Bandeisen  zwischen  den  Walzen  f  austritt,  angetrieben 
werden.  Durch  den  Hebel  A  wird  gleichzeitig  das 
Ende  der  Rinne  g  verschoben  und  die  eine  der  Schei- 
ben 0,  über  der  sich  jene  gerade  befindet,  in  Be- 
wegung gesetzt.  Es  kann  somit  ununterbrochen  ge- 
walzt werden,  indem  das  eine  der  Transportbänder 
läuft  und  daa  gewalzte  Eisen  aufnimmt,  während  von 
der  andern  daa  bereits  vorher  auagewalzte  Bandeisen 
entfernt  wird. 

Kl.  81b.  Nr.  148481,  vom 
6.  August  1902.  Paul  Schröder 
in  Tangerhütte.  Vorrichtung 
zur  Herstellung  von  Formen  für 
den  Guß  von  Röhren,  Säulen  und 
dergl.  in  einem  Mantelrohr  durch 
Pressung  de»  Formsandes  mittels 
Schnecke  und  Modellstücks. 

Die  Schnecke  f,  welche  in  das 
Modellstück  g  ausläuft,  bewegt  sich 
in  einem  nach  oben  als  Trichter  d 
ausgebildeten  Gehäuse  c,  das  unten 
mit  einer  Druckfläche  versehen  ist. 
Der  von  oben  in  das  den  Form- 
kasten bildende  Bohra  eingeworfene 
Sand  gelangt  durch  den  Trichter  d 
auf  die  Schnecke  f  und  wird  durch 
deren  Drehung  in  den  Zwischenraum 
zwischen  a  und  g  gedrückt.  Hierbei 
erhält  er  durch  die  Unterfläche  des 
Gehäuses  e  eine  gleichmäßige  Pres- 
sung, h  sind  Rührflügel,  die  den  eingeworfenen  Form- 
sand in  den  Trichter  d  gleichmäßig  aufgeben. 

Kl.  18  a,  Nr.  148909,  vom  9.  Dezember  1902. 
Henry  Anwyl  Jones  in  New  York.  Hochofen 
mit  Retorten  zum  Einbringen  von  Eisenschwamm. 

Gegenstand  des  amerikanischen  Patents  Nr.  715  269 
(vergl.  „SUhl  und  Eisen"  1904  S.  184). 

Kl.  18»,  Nr.  147820,  vom  7.  September  1901. 
Syndicat  de  1' ac  i  er  Ger  a  r  d  (Societe  civ  ile 
drEtudes)  in  Paris.  Verfahren  und  Anlage  zur 
Darstellung  der  Metalle  der  Kisengrupp«  im  elektri- 
schen Ofen. 

Das  Metall  wird  in  dem  Schachtofen  a  aus  einem 
Gemisch  von  Erz  und  Kohle  zu  Metallschwnmm  redu- 
ziert. Der  Schachtofen  ist  mit  einem  Frischofen  e 
verbunden,  in  dem  der  zwischen  den  Elektroden  n 
durch  einen  Strom  von  niedriger  Spannung  und  hoher 
Stromstärke  geschmolzene  Metallschwamm  durch  einen 


erforderlichen  Reduktionstemperatur  des  Kohle-Erz- 
Gemisches zurückgeführt,  m  ist  eine  Hilfsfeuerung  für 
das  Anheizen,  g  ein  Schlackenahlauf. 


Österreichische  Patente. 


Kl.  18a,  St.  15447,  vom  18.  September  1901. 
Ellery  Foster  Coffin  in  Muirkirk,  Prince 
George  County,  Maryland,  V.  St.  A.  Verfahren 
zum  Trocknen  von  Nutzluft,  insbesondere  für  metall- 
urgische Zwecke. 

Die  Luft  wird  vor  ihrem  Eintritt  in  den  Ofen 
elektrischen  Entladungen  ausgesetzt,  wodurch  ihr 
Feuchtigkeitsgehalt  wesentlich  vermindert  werden  soll. 


Kl.  10b,  Nr.  14917,  vom  IL  Juni  1902.  Max 
Hecking  in  Dortmund.  Verfahren  zur  Her- 
stellung eines  für  die  Brikettierung  von  SUinkohlen 
geeigneten  Gemisches  aus  Feinkohle  und  gepulvertem  /VA. 

An  Stelle  der  Tellerapparate  und  der  Malaxcure 
zum  Mischen  und  Trocknen  der  Kohle  mit  dem  Pech 
«erden  rotierende  Trommeln  oder  feststehende  Trom- 
meln mit  Rührwerk  benutzt.  In  diesen  findet  ein 
gründliches  Mischen  beider  Stoffe  statt,  die  dann  in 
eine  rotierende,  gleichfalls  mit  Transportvorrichtnngen 
versehene  Heiztrommel  gelangen.  Diese  Trommel 
durchstreichen  Heizgase  von  über  dem  Schmelzpunkte 
des  Pechs  liegender  Temperatur  und  zwar  im  Gleich 
ström  mit  dem  Brikettiergut,  wodurch  letzteres  ge- 
trocknet und  das  gepulverte  Pech  zum  Schmelzen  ge- 
bracht wird.  Die  Temperatur  der  Heizgase,  die  mit 
dem  Gut  in  direkte  Berührung  kommen,  wird  so  ge- 
geregelt, daß  letzteres  die  Heiztrommel  mit  einer  zur 
Brikettierung  gerade  geeigneten  Temperatur  verläßt. 
Die  abziehenden  Heizgase  können  zur  Vorwärmung 
deB  Gutes  durch  die  Mischtrommeln  geführt  werden. 


Kl.  18  b,  Nr.  15277,  vom  19.  Oktober  1902. 
Carl  Raapke  in  Güstrow  i.  M.,  Deutschland. 
Ausgestaltung  ron  Flachherdkonvertern. 

Erfinder  schlägt  vor,  die  Abhitze  des  Konverters 
durch  ein  auf  letzterem  aufgesetztes  Abzugsrohr, 
welches  von  einem  Kanal  in  Schraubenlinie  umgehen 
ist,  abzuführen.  Durch  diesen  wird  der  Gebläsewind 
geführt  und  erhitzt.  Der  obere  Teil  des  Schrauben - 
kanals  ist  zu  einer  Kammer  ausgebildet,  in  welche  in 
der  Wärme  Sauerstoff  abgehende  Substanzen  eingefüllt 
werden.  Hier  soll  der  Gehläsewind,  der  dann  von 
der  Seite  in  den  Konverter  eintritt  (schräg  durch  and 
über  das  Eisenbad  hin),  sich  an  Sauerstoff  anreichern. 
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Statistisches. 
Einfuhr  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches. 


Januar-Mai 


1904 


Januar-  Mai 


1908 


Erie: 

Eisenerze,  stark  eisenhaltige  Konverterschlacken 
Schlacken  von  Erzen,  Schlacken-Filze,  -Wolle  .  . 
Thonaasschlacken ,  gemahl.  (Thomasphosphatmehl) 

Roheisen,  Abfälle  und  Halbfabrikate: 

Brucheisen  und  Eisenabfalle  

Roheisen  

Luppeneisen,  Rohschienen,  Blöcke  .  .  .  .  .  .  . 

Roheisen,  Abfalle  u.  Halbfabrikate 

Fabrikate  wie  Fassoneisen,  Schienen, 
u.  a.  ?r. : 

Eck-  und  Winkeleisen  

Eisenbahnlaschen,  Schwellen  etc  

Unterlagsplatten  

Eisenbahnschienen  

Schmiedbares  Eisen  in  Stäben  etc.,  Radkranz-, 

Pflugscbareneisen  

Platten  und  Bleche  aus  schmiedbarem  Eisen,  roh 

Desgl.  poliert,  gehrnifst  etc  

Weifsblech  

Eisendraht,  roh  

Desgl.  verkupfert,  verzinnt  etc  


Fassoneisen,  Schienen,  Bleche  u.  s.  w.  im  ganzen 
«ans  grobe  Eisenwaren: 

Ganz  grobe  Eisengufswaren  

Ambosse.  Brecheisen  etc  

Anker,  Ketten  

Brücken  und  Brückenbestandteile  

Drahtseile  

Eisen,  zu  grob.  Maschinenteil. etc. roh vorgeschmied. 

Eisenbahnachsen,  Räder  etc  

Kanonenrohre   

Röhren,  gewalzte  u.  gezog.  aus  schmiedb.  Eisen  roh 

Grobe  Eisenwaren : 

Grobe  Eisenwar.,  n.  abgeschl.,  gelirn.,  verzinkt  etc. 
Messer  zum  Handwerks-  oder  häuslichen  Gebrauch, 
unpoliert,  unlackiert1   

Waren,  emaillierte  .  .  .  .  

.       abgeschliffen,  gelirnifst,  verzinkt  .... 

Maschinen-,  Papier-  und  Wiegemesser1  

Bajonette,  Degen-  und  Säbelklingen1  

vheren  um!  andere  Sehiieidewerkzeutfe  .... 
Werkzeuge,  eiserne,  nicht  besonders  genannt  .  . 
Geschosse  aus  schmiedb.  Eisen,  nicht  weit.  !*arbeitet 

Drahtstifte  

Geschosse  ohne  Bietmäntel,  weiter  bearbeitet  .  . 

Schraubbolzen  etc  


oder    mit  Bleimänteln, 


en   

Geschosse ,  vernickelt 

Kupferringen   

Waren  aus  schmiedbarem  Eisen  

Nähmaschinen  ohne  Gestell  etc  

Fahrräder  aus  schmiedb.  Eisen  ohne  Verbindung 

mit    Antriebsmaschinen;    Fahrradteile  aufser 

Antriebsmaschinen  und  Teilen  von  solchen  .  . 
Fahrräder  aus  schmiedbarem  Eisen  in  Verbindung 

mit  Antriebsmaschinen  (Motorfahrräder)    .  .  . 

1  Ausfuhr  unter  .Messerwaren  und  Schneidewerkzeugen,  feine,  aufser  Chirurg.  Instrumenten". 


1  736  661 
384  117 
48  660 


21  161 
43  758 


65  862 


49 
9 
13 
13 

9  748 


570 
8684 
2680 

573 


2  191 177 
368  877 
54  284 


26  850 
71  813 


1  397  904 
5  907 
53  506 

50  871 
209  280 


103  671 


575 
8 
4 

102 

9  854 
540 
680 
7  226 
2  562 
643 


548  911 


167  543 
29  436 
2  724 
186  474 

155  306 
121942 
5  198 
72 
66  770 
37  331 


1  424  087 

13  349 
62  041 


36  065 
95  575 
178  283 


309  923 


149  845 

25  808 
4  593 
94135 

181439 
107  293 
6  878 
59 
72  077 
42  815 


22  908 

89  194 

772  795 

634  937 

8221 

3187 

22  667 

19  824 

213 

235 

3158 

4  780 

473 

423 

471 

491 

1  179 

2  816 

69 

60 

1  596 

1447 

64 

75 

1408 

1  349 

166 

139 

19  796 

20  308 

10 

l 

116 

22 

8817 

6051 

24  014 

28  023 

3  786 

8127 

63  256 

63  290 

162 

172 

148 

133 

9  690 

9  901 

2  251 

2  521 

33  994 

86  026 

HO 

124 

1 

1 

66 

77 

124 

142 

1212 

1302 

1 

124 

24 

31 

22 

21642 

24  135 

248 

4 

95 

167 

2  066 

2  697 

326 

290 

8  661 

8  961 

1 

1 

201 

368 

644 

682 

8  627 

10185 

716 

1017 

2  898 

2  942 

102 

123 

1672 

2082 

20 

35 

26 

64 
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Klnt'ultr 
Januar-Mai 

AuNtnhc 
Januar-Mai 

1903 

11NI4 

1903 

1904 

Fortsetzung. 

i 

• 

1 

■ 
l 

Messerwaren  und  Schneidewerkzeuge,  feine,  aufeer 

Gewehre  für  Kriegszwecke  

Näh-,  Stick-,  Stopfnadeln,  Nähmaschinennadcln  . 

30 
54 
1 

48 
G 
65 
16 

f 

41 

92 
2 

52 
4 

49 

21 

3  034 
31 
85 
65 

409 
20 

311 

3  585 
66 

393 
53 

503 
24 

433 

Eisenwaren  im  ganzen 

16  77H 

18  066 

217  535 

231  071 

Maschinen  t 

Motorwagen,  zum  Fahren  aul  Schiencngeleisen  . 
„         nicht    zum    Fahren    aur  Schienen- 

»          uline  ,   

N.'ilini.i-i  Innen  mit  (Jotell,  ühenvieg.  aus  «iul'sci«.eii 
Desgl.  fi  bei  w  iegend  aus  schmiedbarem  Eisen    .  . 

835 
444 

23 

232 
22 
114 
:W 
1  960 
1!) 

397 
496 
23 

3135 
28 
11 
66 
2  018 
21 

7  774 

2  507 
178 

220 
130 

1  339 

7:i8 

3  21« 

6  104 

2  849 

630 

52«; 

287 
17<>7 
719 

3  443 

Andere  Maschinen  und  Maschinenteile: 

Brauerei-  und  Brennereigerillc  (Maschinen)       .  . 

Maschinen  fnr  Holzstoff-  und  Papiertnbi  iktilion  . 
Transmissionen  

Maschinen  zum  Durchschneiden  und  Durchlochen 
Andere  Maschinen  zu  industriellen  Zwecken  .  .  . 

7  i.l 
22 
231» 
322 
2  70t» 
l  769 
1  310 
118 
931 
11 
92 
585 
432 
24 
40 
290 
5 

76 
1084 
4  093 

6814 
25 
320 
500 
1831 
2  135 
1  773 
125 
1  645 
135 
1  131 
362 
487 
31 
124 
270 
14 

248 
338 
5  382 

1711 

913 

2  366 
5  158 

1  187 

3  659 
8  937 

2  633 
8  361 

423 
146 

1  727 

3  377 
196 

99 

2  845 

53 

1  114 

3  833 
21  943 

5  057 
1  502 
3  240 
5  640 

1  272 
3  122 

10  633 

2  818 
9  581 

815 
1217 

2  251 
3819 

294 
81 

3  328 
146 

1  271 

4  235 
28  442 

p                     P                  ff      (sUfßfistH  • 

„               „             „    schmiedbarem  Eisen  . 
n               0             „    ander,  unedl.  Metallen 

J  Ul  i 
IH  14:t 

:i  !>;>$ 
Ml 

»«7 
20  6i)l 

;:  ? 

7ut; 

■>r>  c,73 
17  840 
4S7 

67  007 
■J0  3OI 

Maschinen  und  Maschinenteile  im  ganzen  . 

24  646 

30  145 

89811 

105  113 

48 

06 

181 

174 

Andere  Fabrikate: 

Andere  Wagen  und  Schlitten  

Dampf-Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz 
Segel-Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz 
Schiffe  für  die  Binnenschiffahrt,  ausgenommen 

JM 

U 

141 

73 
2 
5 

50 

30 
96 
7 
1 

42 

5  995 
42 
2 

47 

10  283 
49 
9 
2 

84 

Zusammen :  Eisen.  Eisenwaren  und  Maschinen 

.  » 

130240 

174  142 

1  629  233 

1  281  218 
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Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Fach  vereinen. 


Verein  zur  Wahrung  der  gemeinsamen 
wirtschaftlichen  Interessen  in  Rhein- 
land und  Westfalen. 

(33.  Hauptversammlung.) 

Geheimrat  Servaes  eröffnete  die  am  30.  Juni 
zu  Düsseldorf  tagende  Versammlung  mit  der  Be- 
grüßung der  Mitglieder,  der  Gäste  und  der  Vertreter 
befreundeter  Körperschaften  und  warf  einen  Rückblick 
auf  den  seit  der  vorigen  Hauptversammlung  verflosse- 
nen Zeitraum.  Nachdem  sodann  die  geschäftlichen 
Angelegenheiten  erledigt  waren,  sprach  das  geschäfts- 
führende Mitglied  des  Vorstandes  Abg.  Dr.  Beuiner 
über  das  Wirtschaftsjahr  1903jM  in  einem  eingehen- 
den Vortrage,  für  den  er  in  nachahmenswerter  Weise 
das  reichhaltige  statistische  Material  in  die  Hände  der 
Zuhörer  gelegt  hatte.  Kr  stellte  zunächst  fest,  duß 
der  deutsche  Inlandsmarkt  wieder  aufnahmefähiger 
geworden  und  daß  auch  der  Rückschlag,  der  im  Jahre 
1901  in  der  seit  1895  stets  aufsteigenden  Linie  in 
uu&erer  Hin-  und  Ausfuhr  eingetreten  war,  reich- 
lich wieder  eingeholt  ist.  Die  Einfuhr  übersteigt  frei- 
lieb  unsere  Ausfuhr  noch  um  1,2  Milliarden  Mark, 
allein  das  braucht  uns  nicht  ängstlich  zu  machen; 
denn  dieser  an  sich  ungünstigen  Handelsbilanz  des 
deutschen  Spezialhandels  steht  eine  außerordentlich 
günstige  Zahlungsbilanz  gegenüber.  Die  riesigen 
.Summen  deutschen  Kapitals,  die  im  Auslande  in 
Unternehmungen  jeglicher  Art  investiert  sind,  über- 
wiegen weit  mit  den  zu  fordernden  Zinsen  die  Summen, 
die  das  Deutsche  Reich  an  das  Ausland  zu  zahlen  hat. 
Auch  Englands  Einfuhr  ist  dem  Werte  nach  um 
5  Milliarden  Mark  größer  als  seine  Ausfuhr,  und 
doch  wird  es  niemand  einfallen,  deshalb  das  britische 
Reich  ein  armes  Land  zu  nennen  und  um  seinen 
(ioldabfluß  ins  Ausland  besorgt  zu  sein.  Ferner  sind 
für  die  wirtschaftlichen  Verhältnisse  unserer  Monarchie 
bezeichnend  die  E  i n ko m  m e  n st e ue r -  V  e rh  äl  t  - 
nisse,  die  der  Redner  an  der  Hand  der  Statistik 
einer  eingehenden  Betrachtung  unterzieht,  wobei  er 
insbesondere  auch  die  westlichen  Verhältnisse  mit 
denen  des  Ostens  vergleicht,  weil  immer  noch  nicht 
die  Beschuldigungen  des  Ostens  verstummen  wollen, 
•laß  der  Westen  begehrlicher  sei  und  Ungebührliches 
vom  Staate  fordere.  Demgegenüber  muß  daran  er- 
innert werden,  daß  an  staatlicher  Einkommensteuer 
die  beiden  Provinzen  Ost-  und  Westpreußen  1903  zu- 
sammen 7  316295.4  aufgebracht  haben,  während  in 
dem  gleichen  Zeitraum  die  Regierungsbezirke  Köln 
nod  Düsseldorf  zusammen  25391  108. H  entrichteten. 
Der  eine  Regierungsbezirk  Köln  zahlte  mehr  Staats- 
»teuer  als  die  Provinzen  Ost-  und  Westpreußen  zu- 
sammen, der  eine  Regierungsbezirk  Düsseldorf  nahezu 
2  i  mal  mehr  als  die  letzteren.  Und  doch  wurden  im 
Zeitraum  von  1893  bis  1903,  wie  Finniixministcr 
von  Rheinbaben  ausdrücklich  im  Abgeordneteuhause 
feststellte,  von  den  Ausgaben  für  Nebeneisenbahnen 
125  Millionen  Mark  Ost-  und  Westpreußeu  zugewandt. 
■  ihren d  auf  die  Rheinprovinz  nur  55  Millionen  Mark 
Mitfielen.  Wenn  demnach  der  Westen  auch  fernerhin 
daran f  besteht,  das  Notwendigste  an  Verkehrsmitteln 
zugebilligt  zu  erhalten,  so  ist  das  angesichts  seiner 
Steaerleistnng  durchaus  keine  Begehrlichkeit,  sondern 
vielmehr  sein  gutea  Recht!  —  Mit  der  Zunahme  der 
Beschäftigung  in  der  Industrie,  die  sich  in  den  ge- 
iteigerten  Eisenbahneinnahmen  und  in  der  Statistik 


der  Arbeitsnachweise  ausdrückt,  hat  leider  das  fi  n  an - 
zielle  Erträgnis  noch  nicht  bei  allen  Industrie- 
zweigen gleichen  Schritt  halten  können,  was  nament- 
lich für  einige  Zweige  der  Textilindustrie,  der  Elek- 
trizitätsindustrie und  des  Maschinenbaues  gilt.  Nach- 
dem Redner  sodann  die  Wirksamkeit  der  Syndi- 
kate besprochen,  legt  er  in  großen  Zügen  die  Tätig- 
keit dar,  die  der  Verein  im  Wirtschaftsjahr  1903/M 
ausgeübt  und  die  sich  in  erster  Linie  der  Gesetz- 
gebung auf  wirtschaftlichem  Gebiete  zu- 
gewandt hat.  Er  bespricht  dabei  die  Fragen  der 
Börsen-  und  Reichsstempelgesetzgebung,  der  zollpoliti- 
schen Beziehungen  Deutschlands  zum  Auslande,  der 
zukünftigen  Handelsverträge,  das  amtliche  Warenver- 
zeichnis zum  Zolltarif,  den  Gesetzentwurf  über  den 
Versicherungsvertrag,  die  Sozialpolitik  und  die  Grün- 
dung des  Arbeitgeberverbandes.  Bei  der  Erörterung 
der  V  erke  h  rs  frage  n  beklagt  er  die  Differenzierung 
der  Rbeinhäfen  zugunsten  der  Nordseehäfen  und  wendet 
sich  eingehend  gegen  die  Wiedereinführung  von 
Binnenschiffahrtsabgaben  auf  freieu  Strömen,  um  so- 
dann die  wasserwirtschaftliche  Vorlage  zu  besprechen, 
die  bezüglich  des  Mittellandkanals  leider  nur  einen 
Torsj  bringe  entgegen  dem  Worte  des  Grafen 
von  Bülow,  der  am  3.  Mai  1901  von  der  damaligen 
Kanalvorlage  wörtlich  gesagt  habe :  „Die  Staats- 
regieruog  muß  die  eingebrachte  erweiterte  Kanalvor- 
lage als  ein  Ganzes  betrachten,  ans  detti  wesentliche 
Bestandteile  ohne  Beeinträchtigung  wichtiger  wirt- 
schaftlicher Interessen  nicht  ausgeschaltet  werden 
können."  Die  Strecke  Hannover— Magdeburg  werde 
man  doch  ohne  Zweifel  als  einen  „wesentlichen  Be- 

|  standteil"  ansehen  dürfen,  um  so  mehr,  als  bei  der  da- 
maligen Begründung  der  Vorlage  nicht  allein  die  Ver- 

!  hindung  des  Ostens  mit  dem  Westen  für  die  in- 
dustriellen und  landwirtschaftlichen  Beziehungen  beider 
Teile  als  notwendig  dargestellt,  sondern  mit  vollem 
Recht  auch  auf  die  militärische  Bedeutung  dieser  Ver- 
bindung von  sachverständiger  Seite  hingewiesen  wurde. 
Auch  die  für  den  Kanal  als  alimentierende  Strecken 
wichtigen  Stichkanäle  nach  Peine  und  Hildesheim 
fehlen  auffallenderweise  in  der  Vorlage,  die  darum 
nur  als  der  Anfang  des  Mittellandkanals  angesehen 
werden  könne,  den  man  schließlich  doch  ganz  bauen 
werde,  wenn  erst  eine  weuiger  „wasserscheue"'  Zeit 
für  unser  Vaterland  zurückgekehrt  tein  werde.  Nach- 
dem der  Redner  noch  der  erfreulichen  Einigung  der 
Lippe-  und  Emscherinteressenten  gedacht  und  auf  die 
für  die  Kanalisierung  der  Mosel  und  Saar  bereit- 
gestellten Garantien  hingewiesen  hatte,  legte  er  dar, 
ilaß  der  Ausbau  der  Wasserstraßen  allein  nicht  ge- 
nüge, sondern  daß  Landwirtschaft  und  Industrie  zur 
Hebung  des  lulandverkehrs  und  zur  Konkurrenzfähig- 
keit dein  Auslande  gegenüber  dringend  der  Ermäßi- 
gung der  Eisen  bah  ngütertarife  bedürfen,  wo- 
durch allein  namentlich  auch  den  im  Lande  verteilten, 
nicht  nn  Wasserstraßen  gelegenen  mittleren  und 
kleineren  Betrieben  geholfen  werden  könne.  Der  Red- 
ner hat  daher  in  Gemeinschaft  mit  den  Abgeordneten 
Marco-Siegen  und  Hirsch-Essen  dem  Ausschuß  des 
Vereins  den  nachfolgenden  Antrag  unterbreitet,  deu 
dieser  einstimmig  angenommen  hat: 

„ Sowohl  im  Interesse  des  leichteren  Verkehrs  in 
landwirtschaftlichen  Erzeugnissen  innerhalb  des  Preußi- 
schen Staats,  wie  der  Hebung  der  Landwirtschaft 
überhaupt,  als  auch  im  Interesse  der  Verbillignng  aller 
industriellen  Fabrikationen,  der  Hebung  des  Inlands- 
Verkehrs  und  der  Konkurrenzfähigkeit  gegen  das  Aus- 
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land  ist  es  erforderlich,  für  die  wichtigsten  Roh- 
materialien und  sonstigen  Massengüter  larifermäßi- 
gungen  in  wirksamer  Höhe  anf  den  preußischen 
Staatsbahnen  möglichst  bald  einzuführen  nnd  zwar  be- 
hufs Vermeidung  gefährlicher  Schwankungen  in  den 
preußischen  Finanzen  im  Wege  einer  allmählichcu 
Herabsetzung  der  bestehenden  Tarife." 

Redner  empfiehlt  der  Hauptversammlung  dringend 
die  Annahme  dieses  Antrags  und  unterzieht  sodann 
noch  die  Vorlage  über  die  Freihaltung  des 
Überschwemmungsgebiets  der  Wasserlänfe 
einer  Kritik,  weist  die  Notwendigkeit  der  Abänderung 
mehrerer  Bestimmungen  des  Kntwnrfs  nach  und  schließt 
darauf  also:  Die  berechtigten  gemeinsamen  Interessen 
der  Industrie  Rheinlands  und  Westfalens  zu  vertreten 
ist  unser  Verein  vor  nunmehr  33  Jahren  ins  Leben 
gerufen.  Die  ihm  gestellte  Aufgabe  zu  erfüllen  ist  in 
den  letzten  Jahren  nicht  immer  leicht  und  noch  weni- 
ger angenehm  gewesen;  denn  es  hat  manchmal  den 
Anschein,  als  ob  man  zwar  die  Steuern  und  auch  die 
freiwilligen  geldlichen  Leistungen  der  Industriellen 
sich  gern  gefallen  läßt,  aber  die  schuldige  Rücksicht- 
nahme auf  ihre  berechtigten  Interessen  beiseite  zu 
setzen  kein  Bedenken  trägt.  Das  ist  kein  angenehmer 
Znstand,  aber  er  muß  ertragen  werden  in  dem  Be- 
wußtsein, daß  auch  einmal  wieder  andere  Zeiten  kom- 
men werden,  in  denen  man  einsieht,  daß  die  rück- 
sichtslose Fortsetzung  dieses  Weges  schließlich  zu 
eiuer  Verarmung  unseres  Vaterlandes  führen  würde. 
Und  so  wird  auch  nuser  Verein  seine  Tätigkeit  fort- 
setzen müssen,  unbekümmert  um  Lob  oder  Tadel,  im 
Dienste  der  gemeinsamen  wirtschaftlichen  Interessen, 
die  im  letzten  Grunde  auch  die  Interessen  unseres 
Vaterlandes  sind. 

Dem  Voi trage  folgte  lebhafter  Beifall,  und  Ge- 
heimrat Servaes  sprach  dem  Redner  den  herzlichsten 
Dank  der  Versammlung  für  seine  lichtvollen  Aas- 
führungen aus.  Der  Beschluß  über  die  Ermäßigung 
der  Eisenbahnfrachten  wurde  darauf  einstimmig  ange- 
nommen und  die  anregend  verlaufene  Versammlung 
geschlossen. 


Internationaler  Verband 
für  die  Materialprüfungen  der  Technik. 

In  der  nm  8.  und  9.  Februar  d.  J.  iu  Wien  ab- 
gehaltenen Vorstaudsversammlung  berichtete  der  Präsi- 
dent des  Verbandes,  Hofrat  Professor  L.  v.  Tetmajer, 
daß  der  russische  Kaiser  seine  Zustimmung  zur  Ab- 
haltung des  für  das  Jahr  1904  in  Aussicht  ge- 
nommenen Kongresses  in  St.  Petersburg  erteilt  und 
der  Großfürst-Thronfolger  das  Protektorat  des  Kon- 
gresses übernommen  habe.  In  Anbetracht  des  in- 
zwischen erfolgten  Ausbruchs  des  russisch-japanischen 
Krieges  beschloß  der  Vorstand,  falls  sich  die  Not- 
wendigkeit einer  Verschiebung  des  Kongresses  er- 
weise,* für  die  Abhaltung  desselben  das  Jahr  1905  in 
Aussicht  zu  nehmen. 

Hierauf  berichtete  Professor  Bclelubsky  im 
Namen  des  Organisutionskomitees,  daß  der  russische 
Verkehrsminister  Hilkoff  das  Ehrenpräsidium  des 
Komitees  übernommen  habe,  während  er  selbst  zum 
geschäftsführendeu  Präsidenten  gewählt  sei.  Die 
Staatseisi-nbahnverwaltung  und  die  Privatbahnen  hatten 
bereits  eine  bedeutende,  die  Eisen-  nnd  Zement- 
industriellen   eine    nennenswerte    finanzielle  l'uter- 

•  Seither  ist  die  Verschiebung  des  Kongresses 
auf  das  Jahr  1906  vom  Organisationskomitee  tatsäch- 
lich verfugt  worden.  „Stahl  und  Eisen"  1904  Heft  9 
Seite  544. 


|  Stützung  zugesichert.    Die  Beschlüsse  des  vorbereiten- 
!  den   Komitees  wurden   bereits    vom  Gesamtkomitee 
!  unter  Vorsitz  des  Ministers  genehmigt.    Die  Verband- 
•  lungen  mit  den  Bahnen,  Körperschaften  und  Städten, 
welche  in  Betracht  kommen,  seien  bereits  eingeleitet. 
,  Die  Reise  von  der  Grenze  nach  St.  Petersburg  und 
Moskau   werde   voraussichtlich   den    rechtzeitig  ge- 
meldeten Kongreßmitgliedern   unentgeltlich  gestattet 
sein,  während  für  die  große  Exkursion*  bedeutende 
Ermäßigungen    zugestanden    würden.     Wegen  Er- 
leichterungen im  Paßwesen  sowie  wegen  bequemer 
und  billiger  Unterkunft  werde  man  Vorsorgen.  Da» 
Komitee  hofft  auch,  dem  Verband  zu  den  Druckkosten 
wesentliche  Beihilfe  leisten  zu  können. 

In  der  Gruppe  A,  Metalle,  sind  für  den  Kongreß 
außer  den  Komiuissionsberi«  hten  folgende  Original- 
arbeiten angemeldet  worden:  Über  NickeleisenTegie- 
rungen  von  Dr.  Wedding;  Bestimmung  der  charakte- 
ristischen  Eigenschaften  der  Materialien  mittels 
Scherversuchen  von  S.  Rejtö;  Ätiotrope  Zustand* 
Änderungen  des  Niekeleisens  von  O.  Boudouard; 
l  ber  Biegungsversuche  mit  eingekerbten  Stäben  von 
('harpy;  Molekulare  Zustände  des  Nickeleisens  von 
Dumas;  Erzeugung,  Eigenschaften  und  Verwendung 
gewisser  Eisenlegierungen  von  Guillet;  Mitteilungen 
über  die  Feststellung  der  Dehnbarkeit,  Briichigkeit 
und  Elastizitätsgrenze  eines  Metalles  von  Guillei  v: 
Versuche  mit  eingekerbten  Stäben,  au-gefiihrt  im 
Laboratorium  der  Ecole  des  ponts  et  chaussees  von 
A.  Mesnager;  Uber  einige  Versuche  mit  eingekerbten 
Stäben  von  Le  Blant;  Stanzversuche  als  Prtifungs- 
methode  von  Bacle;  Neues  über  magnetische  Unter- 
suchungsmethoden vonFraichet;  Betrachtungen  über 
mechanische  Untersuchungen  des  Eisens  mittels  Schlag- 
biegeproben mit  eingekerbten  Stäben  vonSnyders 
und  Hackstroh;  Untersuchungen  über  Schienenstahl 
von  Belelubsky;  Schlagversuche  mit  eingekerbten 
Stuben  von  Guedeonoff;  Untersuchung  der  magne- 
tischen Eigenschaften  des  Stahls  von  Cziloff;  Metallo- 
graphie des  schmiedbaren  Gusses  von  B.  Izewsky; 
Prüfungsmethoden  mittels  Schlagproben  an  ein- 
gekerbten Stäben  von  Drouginine;  Studie  über 
bleibende  innerere  Spannungen  der  Schienen  von 
Petroff;  Untersuchungen  mit  der  Brinellschen  Me- 
thode von  Brenil;  Untersuchungen  über  das  Ver- 
halten der  Metalle  unter  longitudinalen  Stößen  von 
K.  Hatt- Lafnyette.  Außer  den  genannten  Original- 
arbeiten liegen  zwei  bereits  als  Sonderabdrücke  ver- 
i  öffentlichte  Arbeiten  von  Osmond  (Formänderung 
und  Bruch  von  Eisen  und  Stahl)  und  Fremönt  (Be- 
stimmung der  Elastizitätsgrenze  der  Metalle)  vor. 

Aus  den  Verhandlungen  ist  noch  der  Bericht  des 
Präsidenten  über  die  Frage  des 

Sldcrocbcmlschen  Laboratoriums 

hervorzuheben.  Aus  demselben  ergibt  sich,  daß  die 
Verhandlungen  mit  Professor  T re ad w e 1 1  iu  Zürich 
wegen  ('bernabrae  der  Leitung  des  Laboratoriums  zu 
keinem  Ergebnis  geführt  haben  nnd  es  trolz  oller 
Bemühungen  nicht  gelungen  ist,  bei  der  dem  Verband 
zur  Verfügung  stehenden  Summe  eine  geeignete  Per- 
sönlichkeit für  die  Leitung  des  Laboratoriums  zu 
finden.  Es  wurde  hierauf  einstimmig  beschlossen, 
von  der  Errichtung  eines  siderochemischen  Labora- 
toriums Abstand  zu  nehmen  und  die  Liquidirrung  des 
Unternehmens  einzuleiten. 

Bemerkt  sei  schließlich  noch,  daß  die  Mitglieder- 
zahl im  vergangenen  Jahre  eine  starke  Steigerung 
erfahren  hat,  welche  zum  Teil  auf  die  Zunahme 
der  ungarischen,  insbesondere  aber  auf  jene  der 
amerikanischen  Mitglieder  zurückzuführen  ist.  Am 
1.  Februar  1904  gehörten  dem  Verband  2022  Mit- 
glieder an. 

•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1904  Heft  1  S.  52. 


Digitized  by  Google 


15.  Juli  1904. 


Referat*  und  kleiner»  Mitteilungen. 


Stahl  und  Eisen.  867 


Berg-  und  Hüttenmännischer  Verein  IX.  Allgemeiner  Deutscher  Berg- 

zu  Siegen.  mannstag. 

In  der  am  8.  Juli  abgehaltenen  Vorstandssitzung  Auf  Grund  des  Beschlusses  des  VIII.  Allgemeinen 

ist,  wie  uns  mitgeteilt  wird,  an  Stelle  des  verstorbenen  Deutschen  Bergraannstages  zu  Dortmund  wird  in  den 

Vorsitzenden  Generaldirektor  Bertram  Kommenden-  Tagen  vom  8.  bis  10.  September  1904  in  den  Saar 

rat  Ernst  Klein  in  Dahlbruch  zum  Vorsitzenden  .  Städten  zu  S  t.  J  o  h  an  n  -  S  aa  r  b  v  ü  c  k  e  n  ■  M  a  Is  t  att- 

uud  Direktor  A.  Weinlig  in  Siegen  zum  stollver-  B u rb ac h  der  IX.  Allgemeine  Deutsche  Bergmannstag 

tretenden  Vorsitzendeu  des  Vereins  gewählt  worden.  ,  abgehalten. 


Keferate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Eisenerze  auf  den  Krkladen  (Griechenland). 

Nach  dem  Bericht  des  englischen  Konsuls  wird 
Bergbau  auf  Bisenerze  auf  der  Insel  Syra  seit  Beginn  | 
de*  Jahres  1901  in  kleinem  Umfang  auf  zwei  nördlich  \ 
vom  Hafen  Hcrmupolis  dicht  an  der  Küste  gelegenen 
Gruben  betrieben,  deren  Erze  mittels  Leichtern  direkt  j 
in  Seeschiffe  verladen  werden.    Die  Kosten  für  Abbau,  | 
Transport  und  Verladung  stellen  sich  auf  etwa  8  s  7  d  ■ 
für  die  Tonne.    Die  mittlere  Zusammensetzung  des  bei 
100*  C.  getrockneten  Krzes  wird  wie  folgt  angegeben: 
46,16  °/o  Eisen,   2,37  >  Mangan,  0,04  >  Phosphor, 
7,46  • o  Kieselsäure.    Im  ganzen  sind  aus  diesen  Gruben 
9140  t  (davon  '2500  t  im  Jahre  1908)  gefordert,  die 
nach  Glasgow  verschifft  wurden.    Eine  dritte  Eisen- 
und  Manganerzgrube,  die  an  dem  südwestlichen  Ende 
der  Insel  liegt  und  deren  Erze  40  bis  60  °/o  Eisen 
and   Mangan  enthalten  sollen,  ist  nur  mit  Unter- 
brechungen bearbeitet  worden. 

Die  Ausfuhr  von  Eisenerz  aus  der  Insel  Seriphos 
hat  im  Jahre  1903  169  329  t  im  Werte  von  53  380  £ 
betragen.  Hiervon  gingen  125  638  t  nach  England 
(Glasgow,  Mariport),  18  217  t  nach  Deutschland  und 
der  Rest  nach**  rankreich  und  Österreich.  Die  Haupt- 
lager von  Seriphos  befinden  sich  in  dem  westlichen 
Teil  der  Insel.  Die  Verschiffung  der  Erze  erfolgt  ans 
fünf  guten  Häfen,  welche  zur  Aufnahme  der  größten 
Dampfer  geeignet  sind.  Die  Kosten  für  Gewinnung 
und  Verladung  stellen  sich  auf  3  s  9  d  die  Tonne. 
Die  Zusammensetzung  der  Erze  ist  wie  folgt: 

Eisen  52,19°/.       45.05  »o 

Mangan   0,58  „         2,72  „ 

Kalk   1,16  „         6,73  „ 

Kieselsäure  .   .  .     6,27  m         4,22  „ 
Schwefel   ....     0,18  „         0,12  „ 
Phosphor  ....     0,04  „        0,02  „ 
Insgesamt  sind   von  den  Gruben,   welche  den 
•iesellschaftcn  Societe  des  Mines  de  Serifos  et  de 
Spilaztza  und  Societ«  General  d'Entreprises  gehören,  j 
aeit  dem  Beginn  dea  Abbaues  im  Jahre  1880  bis  zum  " 
Schluß  des  Jahres  1903  2132850  t,  davon  990 905  t 
nach  Englund,  527  lf»l  t  nach  Deutschland  und  der  | 
Rest  nach  anderen   Ländern  versandt  worden.  Die 
gegenwärtige  Förderung  beträgt  etwa  150000  t  jähr- 
lich and  die  noch  anstehenden  Erzvorräte  werden  auf  ' 
1000000  t  geschätzt. 

Auf  der  Insel  Keos  (Zea)  sind  mehrere  Vor- 
kommen von  Eisen-,  Blei-  und  Manganerzen  bekannt, 
welche  entlang  der  Östlichen  Küste  bei  Kap  Spathi, 
Oreos,  Schino  und  Petrnssa  liegen.  Analysen  der 
von  Spathi  und  Petrussa  ergaben: 

8pa«hl  Pe«r«M« 

  48,93  7«  60,69  > 

Mangan                   22,06  „  2,12  „ 

Kieselsäure   .  .  .     3,70  „  7,10  „ 

Zink                       -  1,50  „ 


Die  Erze  von  Oreos  nnd  Schino  sind  nicht  ana- 
lysiert worden,  dieselben  sollen  55  bis  65 "/«  Eisen 
enthalten.  Die  Gruben  werden  seit  1808  bearbeitet, 
doch  sind  im  ganzen  nur  25000  t  ausgeführt. 

Auf  der  Insel  Milo  wurden  im  Jahre  1903  5100  t 
Manganerz  gefördert,  wovon  über  die  Hälfte  nach 
England,  der  Rest  nach  Antwerpen  verschifft  wurde. 

Die  Eisenerzausfuhr  der  Insel  Thermia  stellte 
sich  im  Jahns  1903  auf  42  316  t.  Es  sind  drei  Lager 
vorhanden,  von  denen  das  eine  nahe  dem  Hafen  Irene, 
die  beiden  anderen  nahe  dem  Hafen  St  Stephen  liegen. 
Die  Kosten  für  Gewinnung  und  Verladung  der  Erzo 
stellen  sich  auf  8  s  9  d  f.  d.  Tonne,  der  Preis  beträgt 
gewöhnlich  6  s  6  d  bei  einem  Gehalt  von  50%  Eisen 
und  Mangan.    Analysen  der  Thermiaerze  ergaben: 

•/. 

  44,50  bis  48,00 


Eisen  

Mangan   1.50 

Kieselsäure   8,00 

Phosphor   0,025 

Schwefel   0,06 

Arsen   0,07 

Kalk   0,04 


2,00 
11,00 
0,03 
0,10 
0,12 
0,07 


Alle  drei  Gruben  sind  im  Betrieb  und  die  ganze 
Ausfuhr  hat  seit  dem  Jahre  1896,  in  welchem  die 
Förderung  begann,  150  500  t  betragen.  Die  Förderung 
j  des  laufenden  Jahres  wird  voraussichtlich  den  Betrag 
i  von  75000  t  überschreiten.  Die  anstellenden  Erz- 
vorräte werden  in  den  drei  Gruben  bezw.  auf  500000, 
100000  und  60000  t  geschätzt. 

(S»cli  dem  „Minlog-  Jouro»l"  rom  II.  Juni  1904.) 


Eise  Der/,  in  Toukiu. 

Nach  der  „Revue  Industrielle  de  Charleroi"  sind 
etwa  60  km  von  Hanoi  kürzlich  reiche  Eisenerzlager 
ontdeckt  worden.  Nicht  weit  von  diesen  Lagern 
liegen  die  Kohlonwerke  von  Hon  Gay,  wo  Anthiazit- 
konle  gewonnen  wird,  die  bei  einer  Vermischung  mit 
der  fetten  Kohle  aus  Japan  und  Yunnan  einen  für  die 
Verhüttung  brauchbaren  Koks  ergeben  würde. 

Kiaeuerzansfuhr  aus  Schweden. 

In  den  Jahren  1902  und  190:-*  hat  die  Svappa- 
vara-Erzgesellschaft  eine  staatliche  Anleihe  für 
den  Bau  einer  Eisenbahn  von  Svappavara  nach  Kiimna 
beantragt.  Nachdem  sie  hiermit  von  der  schwedischen 
Regierung  abschlägig  beschiude n  wurde,  reichte  sie 
vor  kurzem  ein  neues  Gesuch  ein,  um  dieselben 
Frachtbedingungen  für  den  Transport  ihrer  Erze  von 
Kiiruna  bis  zur  Station  Reichsgrenze  zu  erhalten  wie 
die  Gcllivara  •  Gesellschaft,  welch  letztere  bei  einer 
jährlichen  Förderung  von  600  000  t  1,8  Öre  und  bei 
einer  solchen  unter  600000  t  1,5  Öre  f.  d.  tkm  be- 
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zahlt  In  dem  genannten  (iesuch  wird  die  zukünftige 
Förderung  aus  den  Svappavara-Ensfeldern  auf  1000000 
bis  1  200  000 1  veranschlagt.  Wie  in  der  Zeitschrift 
„AfTarsvarlden"  unter  dem  1.  Juli  1904  mitgeteilt 
wird,  hat  Bich  die  Staatseisenbahnverwaltung  für  die 
Gewährung  des  Gesuches  aasgesprochen. 


Großbritanniens  Elsen-Elnfuhr  und  -Anfuhr. 
Einfuhr. 


I.  HalbJ.br 


190S  1904 
ton  ■  ton« 

a  1«  •  

10  057 

9897 

Roheisen 

«9  658 

69  302 

Sehweißeisen  (Stab-,  Winkel-, 

Profil-)  

88  671 

56  541 

Bandeisen  und  Röhrenstreifen. 

7  071 

6  861 

Bleche  nicht  unter      Zoll  .  . 

26  557 

21836 

Desgl.  unter  V»  Zoll  .... 

10  880 

11818 

8  701 

11  198 

Drahtstifte  ^ 

Sonst.  Nägel,  Holzschrauben,? 

15  468 

22  940 

Nieten  J 

Schrauben  und  Muttern  .  .  . 

6  990 

2  892 

2  649 

80  138 

19  135 

356 

Kadreifen  und  Achsen     .   .  . 

2  795 

2  807 

Fabrikate  von  Kisen  u.  Stahl 

nicht  besonders  genannt  .  . 

i    02  627 

57  055 

Stahlhalhzeng   

Stahlstäbe,  Winkel  und  Profile 

1    92  950 

271  544 

!  100228 

41  115 

66  879 

65  830 

Insgesamt 

602  051 

669  902 

A  ii  s  f  u  h 


Alteisen  

Roheisen  

Schweißeisen  (Stab-,  Winkel-. 

Profil)  

Gußeisen,  nicht  besond.  gen. 
Schmiedeisen,  „       „  „ 

Schienen  

.Schienenstuhle  und  Schwellen 
Sonstiges  Eisenbahnmaterial  . 
Draht  und  Fabrikate  daraus  . 
Bleche  (Schiffs ,  Kessel-,  Kon- 

struktions-  usw.)  nicht  unter 

'/•  Zoll  

Desgl.  unter  '/»  Zoll  .... 
Verzinkte  usw  Bleche  .  .  . 
Schwarzbleche  zum  Verzinnen 

Panzerplatten   

Verzinnte  Bleche  

Handeisen  und  Röhrenstreifen 
Anker,  Ketten,  Kabel  .... 
Köhren  und  Fittings  .... 

Leitungsrohren  

Nägel,  Holzschrauben,  Nieten 
Schrauben  und  Muttern   .  .  . 

Bettstellen  

Radreifen,  Achsen,  Räder  .  . 
Blöcke,    vorgewalzte  Blöcke, 

Knüppel  

Stahlstäbe,  Winkel,  Profile  . 

Träger  

Fabrikate  von  Eisen  u.  Stahl, 

nicht  besonders  genannt  .  . 

Insgesamt    Eisen  und  Eisen - 


80492 
595  470 


60  487 
30  603 
41  240 
312  489  | 
25  203  i 
39  137 
29  405 


65  289 

53  325 

20  146 

21  307 

177  155 

193  314 

81  068 

33  569 

1  073 

148  297 

172  134 

19  012 

17  457 

18  019 

14  088 

31292 

32  639 

50  513 

49  314 

10  142 

10  259 

6  207 

7  505 

8  409 

6  995 

17  126        19  886 

11  276 

1825 

70259 

58  202 

22  032 

27  257 

27  830 

1954  645 

1  710  103 

75  046 
431  728 

56  249 
25  921 
28  671 
201  365 
22  614 
88  223 
28  605 


Zollfreie  Schill  baumaterialien. 

Nach  dem  Zolltarifgesetz  von  1879  sind  Mate- 
rialien, welche  zum  Bau,  zur  Ausbesserung  oder  zur 
Ausrüstung  von  Seeschiffen  verwendet  werden,  ein- 
schließlich der  gewöhnlichen  Schiffsutensilien  unter 
den  vom  Bundesrat  zu  erlassenden  näheren  Bestim- 
mungen vom  Eiugangszoll  frei.  In  den  Nachweisen 
über  den  deutschen  Außenhandel  erscheinen  diese  zoll- 
frei eingerührten  Schiffbaumaterialien  nicht,  doch  wer- 
den dieselben  seit  dem  Jahre  1898  seitens  des  Kaiserl. 
Statistischen  Amtes  in  einer  besonderen  Statistik  nach- 
gewiesen. Die  i'bersicht  für  das  letzte  Jahr  ist  soeben 
in  dem  zweiten  Vierteljahrsheft  zur  Statistik  des 
Deutschen  Reichs  erschienen  und  entnehmen  wir  ihr 
die  nachfolgende  Zusammenstellung,  wobei  wir  bezüg- 
lich der  Voriah re  auf  „Stahl  und  Eisen"  1903  S.  1009 
verweisen.    Es  wurden  zollfrei  eingerührt: 


Iitrunter  «u 


Ins- 

gesamt    brlUBnl,D  üng.rB 


1903 

1901 

190» 

1901 

1903 

t 

t 

1 

t 

125    8*3  1 
5879  5376  5631 
1209  1638  1198 
6  -  6 

5:}04 

1  h.i^ 

— 

— 

748 

785 

702 

748 

3294 

4376 

3207 

4149 

6 

219 

1 
1 

332 

2 

1 

257 

108 

60 

• 

13 

8 

1611 

10 
2030 
19 

8 

1Ü0H 

8 

i 

112 

199 
120 

87 

39 

123 

160 

«4 

ou 

18 

277 
2 

255 
4 

143 

209 
4 

41 

36 

178  101 

55  27 

66 
33 

47 

2« 

6 

19     56  15 
10    54  — 

9 
50 

1      2  — 

227  228  173 
20      4  20 
565  415  527 

168 
4 
411 

III! 

72  108 

67  100 

ßrucheisen-  und  Eisen- 
ab  Talle  

Roheisen  

Eck-  und  Winkeleisen 

Eisenbahnschienen  .  .  . 

Schmiedbares  Eisen  in 
Stäben  

Platten  und  Bleche  aus 
schmiedb.  Eisen,  roh 

Desgl.  poliert,  gefirnißt 
usw  

Eisendraht,  verkupfert, 
verzinnt  usw  

Gunz  grobe  Eisenguß- 
waren   

Ambosse,  Brecheisen, 
Hackennägel  

Anker,  Ketten  

Drahtseile  

Eisen  zu  £Toben  Ma- 
schinenteilen usw., 
roh  vorgeschmiedet, 
Schiffssteven  

Kanonenrohre   

Köhren ,  gewalzte  und 
gezo^eneaus  schmied- 
barem Eisen,  roh  .  . 

Grobe  Eisenwaren, nicht 
abgeschliffen ,  gefir- 
nißt, verzinkt  usw.  . 

Schrauben,  Schraubbolz. 

Grobe  Eisenwaren,  ab- 
geschliffen, gefirnißt, 
verzinkt  

Feine  Eisengußwaren  . 

Feine  Waren  ans 
schmiedbarem  Eisen 

Elektrische  Maschinen 

Werkzeugmaschinen  .  . 

Pumpen  

Ventilatoren  

Hebemaschinen  

Andere  Maschinen  zu 
Schiffszwecken  . 


Italiens  Ein-  und  Ausfuhr  an  Erzen  nnd  Metallen 
im  Jahre  IVOS. 

Der  Gesamtwert  der  Einfuhr  an  Enten  und 
Metallen  im  Jahre  1903  betrug  247  206  565  Lire  gegen 
234269 163  Lire  im  Vorjahre,  ist  somit  um  12947402  Lire 


Digitized  by  Google 


15.  Jnli  1904. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Stahl  and  Eisen.  869 


in  die  Höhe  gegangen.  Der  Wert  der  Ausfahr  ist 
dagegen  im  gleichen  Zeitraum  um  2636985  Lire  ge- 
tanken, nämlich  von  41029480  Lire  im  Jahre  1902 
auf  383*2495  Lire  im  Jahre  1903. 

Die  Einfuhr  an  Erzen  betrag  im  Berichtsjahre 
48  933  t  und  war  um  5055  t  größer  als  im  Vorjahre 
(43878  t);  ihr  Wert  belief  sich  auf  3844558  Lire  und 
überstieg  denjenigen  der  vorjährigen  Erzeinfuhr  um 
24314  Lire.  Die  Haupteinfuhr  an  Erzen  erfolgte  aus 
Spanien,  von  wo  38048  t  bezogen  wurden. 

Die  Erzausfuhr  hat  eine  wesentliche  Verringerung 
nnd  zwar  um  130516  t  erfahren;  sie  betrug  1903  nur 
227403  t  gegen  357  919  t  im  Jahre  1902.  Dieser  starke 
Rückgang  ist  darauf  zurückzuführen,  daß  113244 1 
Eisenerz  weniger  verschifft  wurden  als  1932,  was  wieder 
seinen  Grund  nat  in  dem  Aufblähen  der  Eisenindustrie 
auf  der  Insel  Elba.  Die  Ausfuhr  an  Zinkerzen,  welche 
die  erste  Stelle  im  italienischen  Mineralexport  ein- 
nimmt, belief  sich  im  Berichtsjahre  auf  116449  t  im 
Werte  von  12809390  Lire  und  hat  gegen  das  Vorjahr 
eine  Erhöhung  um  1555  t  im  Werte  von  171 150  Lire 
erfahren.  Die  Hauptabnehmer  italienischer  Erze  waren 
England  and  Belgien. 

Die  Einfuhr  an  Eisenerzen  belief  sich  auf  5937  t 
(4314  im  Vorjahr),  an  Schwefelkies  31618  t  (25210), 
an  Kupfererzen  2154 1  (201)  und  Kupferkies  7305 1 
|9221).  An  Schlacken  wurden  eingeführt  8848 1  (5634), 
an  Bruch-  und  Alteisen  208003  t  (198914),  an  Roh- 
eisen  126756  t  (155143).  an  Gußwaren,  unbearbeitet, 
2411  t  (2896),  an  bearbeiteten  Uußwaren  2949  t  (2815), 
<iuß,  veizinnt  und  emailliert,  1019  t  (891),  an  Koh- 
luppen und  Blöcken  gingen  ein  19613  t  (15329),  an 
gewalztem  und  geschmiedetem  Schweiß- und  Flußeisen 
58204  t  (53977),  an  Blechen  24  449  t  (3161-9),  an 
Eisenbahnschienen  11359  t  (10415),  an  Röhren  0042  t 
(5532),  an  Stahlschmiedestücken  und  rohem  Stahlguß 
2726  t  (2502),  an  verarbeitetem  Stahl  und  Flußeisen 
28465  t  (27  364),  Eisenblech,  verzinkt  und  verbleit, 
303  (386),  verzinntes  und  verkupfertes  Blech  6564  t 
(4947),  an  Werkzeugen  und  Instrumenten  aus  Eisen 
ond  Stahl  3468  t  (8165). 

Ausgeführt  wurden  u.  a.:  Eisenerz  98319t  (209070), 
Bleie«  5041  t  (3534),  Zinkerz  116449  t  (114  894), 
andere  Erze  7338  t  (27996),  Schlacken  4929  t  (3615), 
Alteisen  471  t  (893),  Roheisen  810  t  (395),  Gußwaren 
837  t  (1019),  Stehl  und  Flußeisen,  verarbeitet,  2131  t 
(2033),  Eisenblech,  verzinnt  usw.,  3884  t  (3148),  Werk- 
zeuge 181  t  (186). 

Recht  beträchtlich  war  die  Einfuhr  an  Eisen, 
vor  allem  an  Alteisen,  Brucheisen,  Roheisen  and  Stahl. 
Die  Steigerung  gegen  das  Vorjahr  betrug  9088  t.  Aus 
Deutschland  wurden  an  Alt-  und  Brucheisen  eingeführt 
54  895  t,  aus  Frankreich  46622  t,  aas  Großbritannien 
42517  t,  aus  der  Schweiz  10004  t,  aus  Belgien  9856t , 
<>sterreich-L'ngarn  3701  t,  aas  Spanien  1836  t,  aus 
Schweden  und  Norwegen  668  t,  aus  der  Türkei  6877 1, 
aus  Afrika  8439  t,  aus  den  übrigen  Ländern  20400  t. 
Roheisen  in  Masseln  wurde  eingeführt:  98237  t  ans 
England,  14  629  t  aus  Österreich- Ungarn,  6663  t  aus 
Frankreich,  3864  t  aus  Deutschland,  2724 1  aus  Spanien, 
306 1  ans  Belgien  und  333 1  aas  anderen  Ländern. 
Gaßwaren  kamen  zum  größten  Teil  aus  Deutschland 
2392 1  und  Großbritannien  1918 1.  Desgleichen  war 
die  Einfuhr  an  Schweiß-  und  Flußeisen  ans  Deutsch- 
land mit  11  549  t  die  größte.  Die  Einfuhr  an  Stab- 
eisen und  Draht  aus  Deutschland  überragte  mit  39053 1 
and  mit  11  496  t  an  Blechen  weit  die  Einfuhr  aus  den 


anderen  Ländern;  hingegen  kamen  die  meisten  Eisen- 
bahnschienen, 9694  t,  aus  Belgien.  Rohre  worden  in 
einer  Menge  vou  3543  t  aus  Deutschland  eingeführt. 
Auch  in  bearbeitetem  Eisen  und  Stahl  (14341  t), 
Schmiedestücken  (1832  t)  und  vor  allem  in  verzinkten 
nnd  verzinnten  Blechen  (5831  t)  steht  die  deutsche 
Einfuhr  an  erster  Stelle. 

(N.c»  „IU»CKa*  Mlner.rU*  I.  Juni  1904.) 


Die  Eisenindustrie  im  Ural  1900  big  1903. 

Nach  der  „St.  Petersburger  Zeitung"*  hat  sich  die 
Eiseu-  und  Stahlgewinnung  im  Ural  in  den  letzten 
i  vier  Jahren  folgendermaßen  gestaltet: 


1900 

1901 

I90S 

1903 

Mengo  In  1000  Päd 

Roheisen  .... 

49  873 

49  746 

44  193 

39690 

Stab  eisen  .... 

12  974 

11821 

10016 

10  013 

Dachbleche  .  .  . 

9027 

9  380 

10  976 

11882 

Kesselbleche  .  . 

1361 

1071 

868 

1232 

Schienen  .... 

4  426 

5  032 

5  041 

4  333 

Zus.  Eisen  und 

27  788 

27  304 

26  899 

27  400 

Einfuhr  von  Eisen  and  Elsenwaren  nach  der  Türkei. 

Nach  einem  Bericht  des  Kaiserlichen  General- 
konsulats in  Konstantinopel  führte  Deutschland  nach 
der  Türkei  an  Eisen  und  Eisenwaren  ein:  1898  :  8725  t, 

1899  :  6493  t,  1900:  10  091  t,  1901:  27  147  t,  1902: 
21  319  t.  Für  das  Jahr  1903,  dessen  genaue  Einfuhr- 
ziffer  noch  nicht  bekannt  ist,  wird  eine  weitere  Ver- 
minderung gegen  1901  und  1902  erwartet    Die  ent- 

1  sprechenden  Zahlen  für  Belgien  sind:  1898:  23  171  t, 
1899:  13  972  t,  1900:  10  095  t,  1901:  18  494  t,  1902: 
17  916  t.  Für  das  Jahr  1903  erwartet  man  eine  Steige- 
rung, und  es  erscheint  nicht  ausgeschlossen,  daß  die 
belgische  Einfahr  die  deutsche  übertreffen  wird.  Aus 
diesen  Zahlen  geht  hervor,  daß  sich  die  Erfolge 
Belgiens  und  Deutschlands  auf  dem  türkischen  Eisen- 
markt entgegenstehen  und  der  Gewinn  des  einen  den 
Verlust  des  andern  bedeutet.  Deutschlands  Anteil  ist 
zurzeit  in  der  Abnahme  begriffen.  Andere  wesent- 
liche Wettbewerber  bestanden  bisher  kaum.  Öster- 
reichs Einfuhr  betrug:  1898:  2412  t,  1899:  3320  t, 

1900  :  7668  t,  1901:4514  t,  1902:5965  t,  1903:4710  t. 
Englands  Einfuhr  ist  seit  Jahren  zurückgegangen,  der 
Bedarf  an  schwedischem  Holzkohleneisen  dagegen 
stetig  geblieben. 

Von  den  verschiedenen  Eisenwaren  kommen  für 
die  Einfuhr  in  erster  Linie  Drahtstifte  in  Betracht. 
Im  Jahre  1903  wurden  etwa  4000  t  eingeführt,  die 
sich  nach  Bezugsländern  etwa  wie  folgt  verteilen: 
Deutschland  540/o,  Belgien  16°/o,  Österreich-Ungarn 
15  »o  und  Amerika  25  7».    Die  Einfahr  von  Eisen- 
blech (Feinblech)  betrug  im  Jahre  1903  etwa  3000  t, 
wovon  Belgien  etwa  2500  t  im  Werte  von  450000  Fr., 
j  Deutschland  etwa  500  t  im  Werte  von  100  000  Fr. 
j  lieferte.    In  Stahl   wird  das  Hauptgeschäft  in  so- 
!  genanntem   „Milanostahl"  *  gemacht,  der  in  KiBten 
von  50  bis  70  kg  fast  ausschließlich  aus  Österreich  be- 
zogen wird,  das  1903  etwa  10000  Kisten  im  Werte 
von  etwa  200000  Fr.  einrührte. 

•  Vergl.  „Suhl  und  Eisen«  1902  S.  772. 
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Bücher 

Jahrbuch  der  Elektrochemie.    Begründet  nud  bis 
1901  herausgegeben  von  Prof.  Dr.  W.  Neriist 
und  Prof.  Dr.  W.  Horchers.    Berichte  über 
die  Fortschritt o   des   Jahres    1902.  Unter 
Mitwirkung  der   HH.   Dr.   P.   Askenasy-  , 
Nürnberg,  Prof.  Dr.  W.  Borchers- Aachon,  j 
Prof.  Dr.  K.  Elbs- Gießen,  Dr.  F.  Hanns-  j 
Wtlrzburg,   Privatdozent   Ingenieur  F.  von 
Kiigelgen- Holcomb  Rock  (Amerika),  Dr.  M. 
M  ugd  an  -  Nürnberg,  Dr.  0.  S  ac  k  u  r-  Berlin.  ' 
Herausgegeben  von  Dr.  Heinrich  Dannccl,  : 
Privatdozent  der  physikalischen  Chemie  und  , 
der  Elektrochemie  an  der  Technischen  Hoch- 
schule zu  ARchcn.    IX.  Jahrgang.  Verlag  von 
Wilhelm  Knapp  in  Halle  a.  S.    Preis  21  Jl. 
Der  IX.  Jahrgang  dieses  in  den  weitesten  Kreisen 
bekannten    und   hochgeschätzten  Jahrbuchs  gibt  in 
üblicher   Weise    eine  kritische   Ubersicht  über  die 
neuesten  Erscheinungen  auf  dein  Gebiet  der  Elektro- 
chemie.   In  dem  das  Eisen  behandelnden  Abschnitt 
werden  nacheinander  der  Stassauoprozeß,  das  Ruthen- 
burgsche  Aufbereitungsverfabren  und  die  Prozesse  von 
Conley  und   Härmet  besprochen,  hierauf  folgen  Mit- 
teilungen über  die  mit  dem  Heroult-Verfuhrcn  in  I.a 
Praz  und  dem  Kellersehen  Verfahren  in  Kerousse  ge- 
machten Erfahrungen,  den  Schluß  bildet  ein  Referat 
über  die  elektrische  Stahlerzeugung  in  Gysinge. 


Cotnite  Central  des  Honilteies  de  France.  An- 
nuaire  Dixihne  Annee  1904.  Paris  rue  de 
Chateaudun  5.V. 

Das  von  dem  Comite  Central  des  Houillcres  de 
France  herausgegebene  Jahrbuch  ist  ein  außerordent- 
lich nützliches  Werk,  in  welchem  ein  ebenso  reich- 
haltiges als  wertvolles  statistisches  Material  über  den 
französischen  Kohlenbergbau  in  klarer  ur.d  übersicht- 
licher Weise  zusammengestellt  Ut.  Den  eisten  und 
umfangreichsten  Teil  des  Buches  nimmt  das  Ver- 
zei  hnis  der  einzelnen  Grubengesellschaften  ein.  welche 
in  alphabetischer  Reihenfolge  aufgeführt  sind.  Jeder 


schau. 


Gesellschaft  ist  ein  4  bis  6  Seiten  umfassender  Ab- 
schnitt gewidmet,  der  einerseits  über  die  finanzielle 
Lage  derselben  und  die  Zusammensetzung  des  tech- 
nischen und  kaufmännischen  Personals  Aufschluß  gibt, 
anderseits  Angaben  über  Abbau,  Aufbereitung,  Pro- 
duktion, Absatz  und  Anzahl  der  Arbeiter  enthalt. 
Jedem  dieser  Abschnitte  ist  eine  kleine  Karte  der  be- 
treffenden Konzession  beigefügt.  In  dem  zweiten 
Kapitel  des  Huches  finden  sich  in  Tabellen  geordnet 
eine  Reihe  von  Mitteilungen  über  den  Stand  der  Kon- 
zessionen am  1.  Januar  1!)08,  die  Produktionsverhält- 
nisse des  Jahres  1902,  die  Anzahl  der  Schächte,  die 
in  denselben  erreichte  Teufe,  die  Anzahl  der  Koks- 
Ofen  und  Brikettanlagen.  Das  dritte  Kapitel  umfaßt 
Personalangaben  über  das  Ministerium  der  öffentlichen 
Arbeiten  und  die  ihm  unterstellten  Verwaltungs- 
behörden. Unterrichtsanstalten  usw.,  das  vierte  das 
französische  Berggesetz  und  das  fünfte  verschiedene 
alphabetische  Namen-  und  Personenverzeichnisse. 


Jahresbericht  und  Proyrummt  der  Königlich 
Preußischen  Maschinenbau-  und  Huttmachule 
in  Duisbury  für  das  Schuljahr  1903. 

Der  vorliegende  Jahresbericht  ist  von  Direktor 
Max  Barth  el  verfaßt,  der  an  Stelle  des  an  die 
höhere  Maschinenbauschule  in  Breslau  versetzten 
Direktors  Th.  Beckert  die  Leitung  der  Duisburger 
Maschinenbau-  und  Huttenschule  übernommen  hat. 
Der  Bericht  enthält  die  Stundenpläne  des  Sonimer- 
und  Winterhalbjahres  1903/04,  Personalien,  Statistiken 
sowie  u.  a.  die  bei  den  Keifeprüfungen  gestellten  Auf- 
gaben. Die  Anstalt  gliedert  sich  in  drei  Abteilungen, 
von  welchen  die  erste,  die  Maschinenbauschule,  für 
Maschinenbauer,  Schmiede,  Schlosser  und  ähnliche 
Gewerbetreibende,  die  zweite  für  Arbeiter  von  Eisen- 
und  Metallhütten,  chemischen  Fabriken  usw.  bestimmt 
ist.  Die  dritte  Abteilung  bilden  die  Abendklassen, 
in  denen  an  drei  bis  vier  Abenden  der  Woche  und 
am  Sonntag  vormittag  10  bi«  12  Stunden  wöchentlich 
unterrichtet  wird.  Sie  dienen  zunächst  der  Vor- 
bereitung solcher  jungen  Leute,  die  in  Duisburg  selbst 
oder  in  dessen  näherer  Umgebung  ihrem  Beruf  nach- 
gehen, dann  aber  auch  dein  Fachunterrichte  für  Mon- 
teure, Vorarbeiter,  Meister  kleiner  Werkstätten  usw. 


Vi  erteljahrs-Marktbe  richte. 

(April,  Mai,  Juni.) 


I.  Rheinland -Westfalen. 

Die  allgemeine  Lage  der  Eisen-  nnd 
Stahl-Industrie  war  in  den  zwei  ersten  Monaten 
der  Berichtszeit  befriedigend,  da  die  Nachfrage  in  ver- 
stärktem Maße  anhielt  und  anch  die  Kauflust  eine 
recht  lebhafte  war;  zumal  der  Inlandsmarkt  war  ftst, 
so  daß  auch  bei  den  Preisen  die  im  vorigen  Quartal 
bereits  eingetretene  Aufwärtsbewegung  andauerte  und 
weitere  Fortschritte  machte.  Im  Beginn  des  Monats 
Juni  machte  sich  dann  aber  infolge  der  ungünstig 
lautenden  Berichte  aus  Amerika  über  eine  stärkere 
Abtiauung  des  dortigen  Marktes  auch  auf  dem  ein- 
heimischen Markt  eine  Abschwächung  bemerkbar,  die 


sich  iu  einem  Nachlassen  der  Nachfrage  und  in  spär- 
licherem Eingang  von  Abruftingen  auf  bestehende  Ver- 
träge kuudgab,  so  daß  die  Werke  vielfach  genötigt 
waren,  die  säumigen  Abnehmer  znr  Einreichung  von 
Spezifikationen  aufzufordern.  Gegen  Ende  des  Monats 
trat  dann  allerdings  wieder  eiue  geringe  Belebung  des 
Marktes  ein. 

Auf  dem  Kohlen-  und  Koks-Markt  hat 
nach  der  Gesamt förderung  der  Zechen,  die  dem  jetzigen 
Kohlensyudikat  angehören,  zu  urteilen,  der  Absatz  in 
Kohlen,  als  Ganzes  betrachtet,  keine  Verschlechterung 
erfahren;  aber  die  Beschäftigung  der  einzelnen  An- 
lagen war  eine  sehr  verschiedene.  Während  die  neu 
hinzugetretenen  Zechen,  namentlich  die  Hüttenzechen, 
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vermöge  ihrer  hohen  Beteiligungszifl'cr  vollen  Absatz 
hatten  und  häufig  noch  mit  l  berschichten  arbeiteten, 
waren  die  alten  Syndikatszechen,  deren  Anteil  am 
Syndikatsabsali  geringer  geworden  ist,  gezwangen, 
häufiger  Feierschichten  einzulegen.  Es  war  ferner  mit 
den  Schwierigkeiten  zu  rechnen,  die  die  neue  Ein- 
richtung des  Kohlenkontors  mit  sich  führte. 

Dem  glatten  Koksabsatz  stand  die  Inbetriebsetzung 
mehrerer  neuer  Kokereien  im  Weg.  Indastriekohlen 
fanden  sonst  schlanken  Absatz;  nur  in  groben  Nüssen 
herrachte  zeitweilig  Absatzmangel. 

Der  Verein  für  den  Verkauf  von  Siegerländer 
Eisenstein  ließ  für  das  zweite  Vierteljahr  eine 
weitere  Einschränkung  der  Förderung  von  15  °/o  auf 
30»/«  eintreten  und  behielt  die  seitherigen  Preise  bei. 
Da  aber  die  nicderrheinisch-westfalischen  Hocbofen- 
werke  ans  Preisrücksichten  einen  großen  Teil  ihres 
Bedarfs  in  manganhaltigen  Erzen  aus  dem  Auslande 
bezogen  und  die  Siegerländer  Hochofenwerke  nn  Mangel 
an  Aufträgen  in  Puddel-  und  Stahleisen  litten,  ge- 
staltete sich  das  Verhältnis  auf  dem  Erzmarkt  nicht 
besonders  günstig.  Auch  im  nassauischen  Eisenstein 
wurde  das  Geschäft  noch  stiller  und  wurden  wenig 
Abschlüsse  für  das  nächste  Quartal  gemacht.  Der 
Siegerländer  Verein  hat  inzwischen  eine  Preisermäßi- 
gung für  das  dritte  Vierteljahr  beschlossen. 

Die  Lage  des  Koheisenmarktes  änderte  sich 
in  der  Berichtszeit  nicht.  Die  Abrufuiigen  in  Gießerei- 
roheisen waren  befriedigend  und  es  war  größere  Nei- 
gung zu  Abschlüssen  auf  längere  Lieferzeit  vorhanden. 
Im  übrigen  gestaltete  sich  für  die  reinen  Hoehofen- 
werke  die  Lage  schwierig,  weil  die  gemischten  Werke 
ihre  Roheisenproduktion  vielfach  so  verstärkt  haben,  daß 
sie  nicht  nur  ihren  eignen  Bedarf  decken,  sondern  häufig 
noch  mit  ihrer  Mehrerzeugung  an  den  Markt  kommen. 

Die  Besserung,  die  zu  Ende  des  ersten  Viertel- 
jahrs im  Stabeisengeschäft  fühlbar  wurde,  hielt 
für  das  zweite  Vierteljahr  an,  wenn  auch  wesentliche 
Preissteigerungen  nicht  eingetreten  sind.  Für  Fluß- 
stabeisen blieben  die  Preise  dieselben ;  dagegen  gelang 
es,  die  allzu  niedrigen  Schweißeisenpreise,  welche  im 
ersten  Vierteljahr  noch  zurückgeblieben  waren,  Tür  den 
engeren  Bezirk  nm  5  ,H  zu  erhöhen.  Lohnend  sind 
die  Stabeisenpreise  damit  für  diejenigen  Werke  noch 
nicht  geworden,  welche  die  Rohstoffe  kaufen  müssen. 
Auch  machte  sich  gegen  das  Ende  der  Kerichtszeit 
wieder  das  Angebot  des  Großhandels  fühlbar,  der  auf 
«irund  seiner  billigen  Einkäufe  im  ersten  Vierteljahr 
unter  den  Preisnotiernngen  der  Walzwerke  selbst  anbot. 

Das  Geschäft  in  Walzdraht  war  sehr  lebhaft, 
mußte  aber  für  die  Dauer  der  Berichtszeit  noch  zu  den 
alten  sehr  niedrigen  Preisen  abgewickelt  werden, 
während  für  das  dritte  Vierteljahr  ein  Preisaufschlag 
von  7,50  M  beschlossen  wurde,  der  den  Walzdraht 
wieder  auf  den  Preisstand  des  Vorjahrs  bringt. 

Da«  Geschäft  in  Grobblechen  nahm  einen 
rabigen  Fortgang.  Es  kamen  u.  n.  mehrere  größere 
Lieferungen  für  den  Bau  von  Schiffen  zum  Abschluß. 
Der  Eingang  von  Aufträgen  war,  wenn  auch  nicht 
befriedigend,  so  doch  ausreichend,  um  die  Betriebe 
der  meisten  Werke  regelmäßig  zn  beschäftigen.  Die 
Preise  waren  im  allgemeinen  nach  wie  vor  nnlohnend, 
ror  allem  infolge  des  Kampfes,  den  der  Grobblech- 
verband  mit  einigen  außerhalb  stehenden  Werken  zu 
führen  hatte. 

Das  Geschäft  in  Feinblechen  besserte  sich. 
Der  Verkehr  mit  dem  Ausland  bewegte  sich  nach  wie 
vor  in  sehr  engen  Grenzen. 

Über  die  Beschäftigung  in  Ei  s en  b  n  h  n  m ■  te  r  i al 
war.  was  die  Staatsaufträge  anbetrifft,  nicht  zu  klagen. 
Fnr  Privatnnternehraungen  dagegen  machte  sich  die 
Belebung  des  Marktes  noch  immer  nicht  bemerkbar; 
vielmehr  war  dos  Geschäft  bei  ungenügenden  Preisen 
anhaltend  sehr  ruhig  und  brachte  den  Werken  geringe 
Beschäftigung. 


Die  Nachfrage  nach  gußeisernen  Röhren 
hob  sich  in  der  Berichtszeit  in  etwa,  konnte  aber  eine 
genügende  noch  nicht  genannt  werden. 

Die  Maschinenfabriken  konnten  leider  eine 
Besserung  der  gedrückten  Preise  noch  nicht  erzielen. 

Die  Preise  stellten  sich  wie  folgt: 


Preise 
«hHutt 


Kohlen  und  Koks: 

Flamrnkohleu  .... 
Kokskohlen,  gewaschen 
.  meliert«,  i.  /«rkl. 
KoksfOrl 

Ens: 

Huhtipot  

(icrösl.  Spateiaenstein  . 
Smiurroslro  f.  »  B. 
Rotterdam     .   .  . 

Hohel««n:  Gi«r*ereiei»pn 

Nr    I.    .  . 

.in.  .  . 

Uta  1 ll       .  . 
Hesawmrr  ab  Halte  .  . 

Preis.  f'.,»«l'»*<»-  p<"»- 
Pr'"*  |  d.le.sen  Nr.  I 

Siegen  [\ltrn  sie([er|. 

Stalilciwen,  wriTui  »,  mit 
nicht  Ober  0,1°/,,  Phos- 
phor, ab  Stegen 

Thomas«i*«n  mit  min- 
desten« lJb*!->  I 
frei  Varbrsurt 
netto  Casaa 

Dasselbe  ohne  Mangan  . 

.Spiegeleisen,  10  bis  t  i»  0 

Enal,  tiiersereiroheiaen 
Nr.  III,  frei  Kuhrort 

Luxemburg.  Puddeleisen 
ab  Luxemburg-  .    .  . 

6«wallttS  Eisen  : 

n,  Sehvroifs-  .  . 
Flur.- 


xd  ähnlichen 

preisen  als 

mit  Aufschlagen 

d«r  Skala. 
Trlger,  ab  Bürbach  .  . 
Bleche,  Keswl-  .... 

.      secunda    .   .  . 

.  dOnne  .... 
Stshldraht,5,Smui  neltu 

ab  Werk  

Draht  susSchweilseissn, 

gewühnL  ab  Werk  etwa 

besonder«  Qualltitten 


Munal 
April 

Monat 

«al 

Monat 

Juni 

Jk 

.4 

Jk 

75-10,24 

Ü.75  -10,25 

»,75-10,15 

».SO 

»,&0 

u.on 

15,00 

15,00 

10,70 


S«,00 
•4,00 

«7,00 


j  5«,oo 

5S.00 

57,00  -  5S,00 
S7.00 
84,00 
«5,00 


1*11,50 
112,50 


loa.oo 

150,00 
145,00 
1*5,00 


10,70 
15,00 


«<t,00 
«4,00 
07,00 


58,00 


10,70 
15,00 


«6,00 
«4,00 
«7,00 


7,00  -  58,00 
«7,00 


125,00 
112,50 


150,00 
125,00 


57,0O-i*,OO 
«7,00 


125,00 
112,50 


105.00 
150,00 


r^r.  W' .  ileuffter . 


II.  Oberschlesien. 

Allgemeine  Lage.  Der  Eisen-  und  Stahl- 
markt des  vergangenen  Vieitel  jahres  bot  im  allgemeinen 
in  hexug  auf  Nachfrage  und  Preisbewilligung  das  gleiche 
Bild,  wie  das  Vorquartal.  Die  Verhandlungen  über 
die  Gründung  eines  Obersehlesisehen  Stahlwerks -Ver- 
bandes im  Verein  mit  dem  damit  in  Aussicht  stehen- 
den festen  Zusammenschluß  mit  den  übrigen  deutschen 
Werken  wirkten  auch  im  Berichtsvierteljahr  belebend 
auf  den  Markt,  und  wenn  auch  zunächst  nur  wenig 
Preisaufbesserungen  dadurch  eintraten,  so  darf  doch 
im  allgemeinen  die  Situation  als  eine  mehr  und  mehr 
gesundende  angesehen  werden.  Fast  in  allen  Zweigen 
der  Eisen-  und  Stahl-Industrie  zeigte  sich  wieder 
regeres  Leben,  und  erfreulicherweise  hörten  auch  die 
Preistreibereien  im  Alteisenjfeschäft  dank  der  im  Vor- 
quaitnl  dafür  geschaffenen  Einkaufs-Organisntion  auf. 

Kohlen.  Das  Kohlengeschaft  nahm  am  Anfange 
des  Vieifeljahres  nach  dem  Inkrafttreten  der  Sommer- 
iireise  und  durch  den  guten  Wasserstand  der  Oder 
begünstigt  einen  erfreulichen  Verlauf.  Die  Bestellungen 
auf  Industriekohlen  erfolgten  regelmäßig  und  in  solchem 
Maße,  daß  die  kleinen  Körnungen  häufig  vom  Bestände 
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geladen  werden  mußten.  Da  sich  nach  der  Absatz  in 
uitseparierten  Kohlen  hob  und  die  Ausfuhr  nur  vorüber- 
gehend durch  den  ungarischen  Bahnarbeiterstreik  eine 
Abschwächung  erfuhr,  so  gestaltete  sich  der  Versand 
auf  sämtlichen  oberschlesischen  Gruben  so  lebhaft, 
daü  an  einzelnen  Tagen  nach  den  Ostcrfeiertogen  die 
Eisenbahnwagen  knapp  wurden.  Gegen  Ende  April 
trat  jedoch  eine  Verschlechterung  des  Absatzes  ein, 
welche  das  ganze  Vierteljahr  über  anhielt.  Auf  den 
0  ler-Umsehlagstellen  fehlte  ea  zeitweise  an  Kahnranm, 
wogegen  an  einzelnen  Tagen  eine  Überlastung  der 
Umscb lagstelle  in  Cosel  eintrat,  so  daß  die  Wasser- 
verladung nicht  recht  vorwärts  kam.  Die  Bezüge  von 
Hausbrandkohlen  wurden  naturgemäß  und  unter  dem 
Einfluß  der  Konkurrenz  von  Briketts  schwacher,  und 
da  auch  der  Versand  von  Grobkohlen  viel  zu  wünschen 
übrie  lieü,  so  mußt«  bald  mit  Feierschichten  gearbeitet 
werden.  Schon  in  der  zweiten  Hälfte  des  Mai  hatte 
die  andauernd  trockeue  Witterung  ein  starkes  Abfüllen 
des  Oderwassers  zur  Folge,  woraus  sich  zunächst  eine 
Verteuerung  der  Waascrf rächten  ergab,  welche  den 
Versand  von  Kohlen  nach  Berlin  und  Stettin  be- 
hinderte. Die  Gruben  wurden  hierdurch  um  so  emp- 
findlicher getroffen,  als  auch  die  Staatsbahn  mit  Rück- 
sicht auf  ihre  Vorräte  in  dieser  Zeit  den  Bezug  von 
Betriebskohlen  einschränkte.  Die  Grubenbestände 
nahmen  sehr  erheblich  zu,  obwohl  die  Förderung  be- 
trächtlich geschwächt  worden  war.  Im  Juni  führte 
das  trockene  Wetter  zu  einem  vollständigen  Stillstände 
der  Schiffahrt  auf  der  Oder,  woraus  sich  für  die  Zechen 
eine  überaus  schwierige  Situation  ergab.  Trotz  häufiger 
Feierschichten  mußte  ein  großer  Teil  der  Erzeugung 
zur  Halde  gefahren  werden.  Da  unter  solchen  Um- 
ständen Kohlen  auf  weite  Strecken  mit  der  Bahn  be- 
fördert werden  mußten,  so  stieg  der  Wagenbedarf  der- 
art, daß  auch  im  Juni  an  einzelnen  Tagen  Waren- 
mangel eintrat,  der  dio  Gruben  empfindlich  schädigte. 
Diese  Situation  hielt  bis  zum  Vierteljahrsschluß  an.  — 
Die  Ausfuhr  nach  Osterreich- Ungarn  war  ziemlich 
leldiaft,  der  Versand  nach  Polen  dagegen  außerordent- 
lich schwach,  da  die  Bezüge  der  Industrie  bei  der 
Geschäftsstaguation  daselbst  infolge  des  japanischen 
Krieges  bedeutend  eingeschränkt  worden  sind.  Die 
Kohlenkonvention  hatte  die  Vierteljahrs- Lizenz  um  4°/« 
eingeschränkt.  Der  Versand  an  Steinkohlen  zur  Haupt- 
bahn betrug: 

im  2.  Vierteljahr  1904  .  .  .  3979  040  t 
im  1.  p  1904  .  .  .  4  203  450  t 
im  2.        „        1903  .  .  .  3  855  470  t 

und  war  somit  im  Beriehtsvierteljahr  um  5,3 1  7«  ge- 
ringer als  im  Vornuurtal  und  um  3.21  "/»  höher  als 
im  gleichen  Quartal  des  Vorjahres. 

Der  Koks  markt  hat  ebenfalls  keine  Besserung 
erfahren.  Die  Abnahme  seitens  der  oberschlesischen 
Hochofen-Industrie  blieb  weiter  auf  eine  geringe  Menge 
beschränkt,  und  die  Bezüge  der  polnischen  Eisenwerke 
erfuhren  eher  eine  Verminderung  als  eine  Verstärkung. 
Unausbleibliche  Folge  hiervon  war,  duß  trotz  des  erheb- 
lich eingeschränkten  Betriebes  große  Mengen  Koks 
gestapelt  werden  mußten,  und  zwar  neben  Stückkoks 
besonders  Würfelkoks  und  Nußkoks,  welche  Sorten 
weniger  begehrt  waren.  Lediglich  in  Zinder  und 
Lösche  war  die  Erzeugung  glatt  unterzubringen.  Seitens 
der  Königlichen  Bergwerksdirektion  zu  Zabrze  ist  mit 
Gültigkeit  vom  I.  Juli  die  seinerzeit  widerruf  lieb  ge- 
währte Preisboniiikation  von  50  Pf.  f.  d.  Tonne  auf 
Kokskohle  aufgehoben  worden,  wodurch  eine  Verteue- 
rung der  Selbstkosten  entsteht,  die  die  Absatzschwierig- 
keiten in  Zukunft  noch  vermehren  dürfte.  In  Neben- 
erzeugnissen des  Kokereibetriebes  lag  das  Geschäft 
erfreulicher;  insbesondere  schwefelsaures  Ammoniak 
blieb  bei  stabiler  Preislage  begehrt,  und  größere  Be- 
stände sind  in  diesem  Erzeugnis  nicht  'vorhanden. 
Auch  in  Steinkohlentccrpech  war  die  Nachfrage  etwa» 
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besser  nls  im  vorhergehenden  Vierteljahr,  während  sich 
der  Preisstand  noch  nicht  erhöhen  konnte.  In  Benzol 
und  Teer  lag  das  Geschäft  während  des  ganzen  Viertel- 
jahres sehr  still  und  gegenüber  den  Vormonaten  un- 
verändert. 

Erzmarkt.  In  oberschlesischen  Brauneisenerzen 
kamen  größere  Abschlüsse  zustande.  Die  Verladung 
ging  bei  troekenem  Wetter  flott  vonatatten,  allerdings 
hauptsächlich  aus  dem  Bestände,  da  die  Förderung  der 
schwierigeren  Arbeiterverhältnisse  wegen  eingeschränkt 
werden  mußte.  Die  Bezüge  von  ausländischem  Material, 
in  dessen  Preisen  keine  Veränderung  eintrat,  nahmen 
wie  alljährlich  im  Frühjahr  ihren  Anfang.  Die  viel- 
fach gehegte  Hefürchtung,  der  russisch-japanische  Krieg 
würde  die  Verfrachtung  der  südrussischen  Eisenerze 
ungünstig  beeinflussen,  hat  sich  nicht  bewahrheitet, 
vielmehr  vollzieht  sich  der  Eingang  derselben  genau 
so  regelmäßig  wie  früher. 

Roheisen.  Der  stärkere  Beschäftigungsgrad  der 
Hütten  nach  der  Gründung  des  Stahlwerks- Verbandes 
hat  sich  naturgemäß  infolge  des  hervorgetretenen 
größeren  Bedarfs  an  Roheisen  auf  die  Hochofenwerke 
Ubertragen  und  bei  Beginn  des  Vierteljahrs  noch  der- 
artig starke  Anforderungen  gezeitigt,  daß  die  Not- 
wendigkeit hervortrat,  die  Erzeugung  zu  verstärken, 

j  um  dem  fühlbaren  Mangel  an  Roheisen  abzuhelfen. 

|  Die  nicht  in  dem  erhofften  Maße  sich  vollziehende 

|  Aufwärtsbewegung  ließ  indes  in  dem  weiteren  Verlaufe 
den  schlanken  Abgang  der  gesamten  Erzeugung  nicht 
ermöglichen,  da  dieselbe  durch  das  Anblasen  von  zwei 
neuen  Ofen  in  zu  starker  Weise  gesteigert  worden  ist. 
Hierzu  kam  noch,  daß  durch  die  immer  wieder  hervor- 
tretende Konkurrenz  der  luxemburgischen  Werke  der 
Absatz  nach  den  exponierteren  (legenden  schwieriger 
wurde,  zumal  hier  nunmehr  auch  der  Westen,  nachdem 
demselben  das  Absatzgebiet  nach  Amerika  verloren 

j  gegangen  ist,  in  den  Konkurrenzkampf  eingetreten  ist. 
Unter  diesen  Umständen  konnte  die  gröbere  Aufnahme- 
fähigkeit des  oberschlesischen  Marktes  allein  nicht  eine 

\  Besserung  der  Erlöse  herbeiführen.    Dieselben  stehen 

!  noch  immer  auf  dem  Niveau,  das  an  die  Selbstkosten 

i  heranreicht 

S  t  a  b  e  i  s  e  n.  Die  Besetzung  der  Walzeisenstrecken 

;  war  eine  recht  befriedigende,  und  lag  am  Vierteljahrs- 
schlnß  noch  Arbeit  auf  Wochen  hinaus  vor.  Der  Ein- 
gang an  Spezifikationen  ließ  auch  trotz  der  Sommer- 
saison, die  sonst  nie  ohne  Einfluß  auf  die  Arbeitsmenge 
bleibt,  nicht  nach. 

Draht.  Auch  in  Drahtwaren  war  die  Lage  nicht 
schlecht.  Die  Kauflust  war  sehr  lebhalt.  Die  mäßigen 
Mehrforderungen  der  Werke  im  Preise  wnrden  willig 
angelegt,  und  hatten  die  Werke  in  allen  Betriebs- 
zweigen so  reichliche  Aufträge  zn  verbuchen,  daü  die 
für  das  dritte  Vierteljahr  übrigbleibenden  Verbindlich- 
keiten Uber  die  sonst  um  diese  Zeit  vorhandenen 
Arbeitsrückstände  nicht  unwesentlich  hinausgehen  und 
noch  für  geraume  Zeit  volle  Beschäftigung  sichern. 
Grobblech.   Das  Blechgegchäft  hat,  wenn  auch 

:  durchaus  noch  nicht  befriedigend,  so  doch  unter  den 

■  Einflüssen  der  allgemeinen  Besserung,  wenigstens  in- 
sofern einen  Aufschwung  erfahren,  als  die  Nachfrage 
etwas  lebhafter  wurde  und  eine  bessere  Beschäftigung 
der  Stiecken  eintrat.  Allerdings  fehlt  noch  viel,  um 
einen  normalen  Betrieb  ohne  Feierschichten  zu  ermög- 
lichen. 

Feinblech.  Die  Beschäftigung  in  Hand  ls- 
'  blechen  war  eine  unzureichende,  und  nur  infolge  des 
Umstände*,  daß  ein  groller  Teil  der  Abschlüsse  bis 
zum  Vierteljahrsschlnß  ««»spezifiziert  oder  ausgeliefert 
werden  mußten,  war  es  möglich,  einen  eingeschränkten 
Betrieb  aufrecht  zu  erhalten.  Die  Preise  litten  unter 
•lern  Kampfe  zwischen  dein  Feinblechverbande  und  den 
außenstehenden  Werken,  insbesondere  mit  dem  Eisen- 
hüttenwerk Tbale.  Auch  in  tjnalitätshleehen  für  Stnnz- 
und  Emaillierwerke  sowie  für  die.  Fabrikation  elek- 
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frischer  Maschinen  usw.  war  die  Beschäftigung  eine 
nicht  genügende  und  die  Preise  zum  Teil  verlust- 
bringend. 

Eisenhahnmaterial.  Die  bei  den  öffentlichen 
Ausschreibungen  abgegebenen  Preise  für  Laschen,  Ver- 
lagsplatten und  ähnliches  Kleineisenzeug,  welche  seit 
langer  Zeit  verlustbringend  waren,  konnten  unter  dem 
Kinflnß  des  Stahlwerks-Verbandes  eine  den  Gestehungs- 
kosten entsprechende  Aufbesserung  erfahren.  Die 
Materialienvergebungen  bewogten  sich  im  übrigen  im 
Rerichtavierteljahr  in  engen  Grenzen,  und  sind  die 
Werke  in  den  betreifenden  Betriebsabteilungen  nur 
schwach  beschäftigt. 

Eisen  -  nnd  Stahlgießerei  und  Maschine  n- 
fsbriken.  Entsprechend  der  Jahreszeit  waren  die 
ßaoguß  erzeugenden  Eisengießereien  flott  beschäftigt, 
aber  auch  für  die  sonstigen  Gießereien  hob  sich  der 
Bf  atellungseingang  bei  etwas  steigenden  Preisen  merk- 
lich. Die  Stahlgießereien  waren  nach  wie  vor  flott 
besetzt  und  erzielten  für  ihre  Erzeugnisse  dank  der 
Arbeit  dea  Stahlformguß- Verbandes  annehmbare  Preise. 
Die  Maschinenfabriken  dagegen  waren  noch  ungenügend 
mit  Aufträgen  versehen,  doch  glaubt  man  auch  liier, 
du  Schlimmste  überwunden  zn  haben. 

Preise: 

Roheisen  ab  W  er  k :  ji  r.  d.  Toon« 

Giefsereiroheisen   55    bis  61 

Hämatit   70      „  78 

Qualität»  Puddelroheisen    ....  —  66 

Qualität*»  Siemens-Martinroheisen  .  —  58 

Gewalztes  Eisen,  Grundpreis 

durchschnittlich  ab  Werk: 

Stabeisen   107,50  „  125 

Kesselbleche   140      „  160 

Klufscisenbleche   120     „  130 

Dänne  Bleche   115  „125 

■Stahldraht  5,3  mm   112,50  „  118 

Gleiwitz,  den  6.  Juli  1904. 


III.  Grofsbri  tan  nien. 

Middlesbro-on-Tees,  8.  Juli  1904. 

Das  Eisen-  und  Stahlgeschäft  ist  in  dem  letzten 
Vierteljahr  in  allen  Zweigen  höchst  unbefriedigend  ge- 
wesen. Bestellungen  trafen  nur  für  allernotwendigsten 
Bedarf  für  prompte  Lieferung  ein.  Für  Sommer  und 
Herbst  kamen  nnr  selten  Anfragen  und  führten  nicht 
»3Di  Geschäft,  da  die  Ansichten  der  Käufer  und  Ab- 
«eher  über  den  Preis  zn  verschieden  waren.  Bei  den 
Hütten  waren  und  bleiben  die  Vorräte  an  Gießerei- 
Qualitäten  äußerst  gering.  Die  Warrantlager  nahmen 
stetig,  wenn  auch  langsam,  ab.  Da  aber  das  Geschäft 
äußerst  still  blieb  und  die  Berichte  aus  Amerika  un- 
günstig lauteten,  so  gaben  die  Preise  nach.  Die 
Hätten  hatten  den  Betrieb  teilweise  eingeschränkt  nnd 
zumeist  genügend  Aufträge  vom  Winter  her  übernom- 
men, so  daß  sich  ein  ziemlich  erheblicher  Preisunter- 
schied zwischen  G.  M.  B.  und  einzelnen  Marken  ent- 
wickelte. Bei  der  Newpoit-Hütte  war  nur  die  Er- 
zeugung eines  Ofens  verkäuflich  und  so  stark  begehrt, 
daß  dafür  im  Juni  6  bis  9  d  Prämie  bezahlt  wurden. 
Bei  den  Clarence- Werken  findet  ein  großer  Teil  der 
rlrzeugung  Verwendung  für  Stahlbereitung^,  und  wurde 
4aber  für  dieae  Marke  ebenfalls  erheblich  mehr  ge- 
ublt.  Obgleich  die  Lage  daher  für  den  Cleveland- 
Distrikt  günstig  war.  so  blieb  das  Geschäft  doch  von 
loderen  Faktoren  abhängig,  hauptsächlich  von  der 
Warrantspekulation,  und  diese  wiederum  wurde  stark 
4arch  Nachrichten  aus  Amerika  verstimmt.  Die  Ex- 
porteure klagen  über  die  Abnahme  des  deutschen  Ge- 
schäfts, wo  der  Markt  durch  die  erheblich  vergrößerte 


heimische  Erzeugung  beherrscht  wird.  Die  Preise 
waren  am  niedrigsten  Mitte  Juni  und  haben  sich  seit- 
dem sehr  langsam  gehoben.  Mit  Beginn  des  nenen 
Halbjahrs  macht  sich  eine  entschieden  größere  Nach- 
frage bemerkbar,  hoffentlich  wird  sie  anhalten.  In 
den  letzten  Tagen  wurden  mehrere  Abschlüsse  ge- 
macht für  Lieferung  im  Herbst  bis  Ende  dieses  Jahres. 
Auch  für  Lieferung  über  1905  zeigten  sich  Käufer, 
erwarteten  jedoch  womöglich  Unterbietung  der  jetzigen 
niedrigen  Notierungen,  während  man  allgemein  glaubt, 
daß  die  Zeiten  nicht  schlechter  werden  können,  so 
daß  es  zu  keinem  Abschluß  kam.  Für  Hämatit 
speziell  ist  das  Geschäft  äußerst  gering  und  die  Vor- 
räte davon  bei  den  Hütten  müssen  sich  vermehrt 
haben.  Es  kommen  darüber  seit  längerer  Zeit  keine 
offiziellen  Angaben  heraus,  es  verlautet  jedoch,  daß 
an  gewöhnlichen  Cleveland-Qualitäten  die  Lager  bei 
den  Hütten  um  3000  tons  abgenommen  haben  sollen, 
und  da  Gießereieisen  lange  Zeit  sehr  knapp  gewesen 
ist,  so  handelt  es  sich  meist  um  Pnddel-Qualitäten. 
Ende  Juni  waren  die  Kurse  für  gute  Marken  in  Ver- 
käufers Wahl:  Nr.  1  44  9,  Nr.  3  42  8,  Hämatit  Nr.  I 
52/—,  Nr.  8  51/8  f.  d.  ton  netto  Kasse  ab  Weik. 

Die  Verschiffungen  betrugen  ans  dem  hiesi 
gen  Bezirk: 

im  1.  Halbjahr  1904    548  324 

.  1.       „        1908    633  766 

.  1.  Vierteljahr  1904  ...  .  263  496 

wovon  für  Export  .  .  .119  536 
.  2.  Vierteljahr  1904   ....  284  828 

wovon  für  Export    .  .  .  14«  168 

Die  Roheisen  v  orräte  sollen  bei  den  Hütten, 
wie  gesagt,  um  etwa  3000  tons  abgenommen  haben. 
In  den  niesigen  Warrantlagern  befanden  sich  am 
30.  Juni  81011  ton»,  wovon  300  tons  Hämatit  An 
fangs  dieses  Jahres  enthielten  sie  98096  tons,  ein- 
schließlich 300  tons  Hämatit.  Es  befinden  sich  77 
Hochöfen  im  Betrieh,  denen  in  den  nächsten  Tagen 
noch  zwei  folgen  werden,  welche  Eisen  für  Stahlfabri- 
kation herstellen. 

Von  Stahlknüppeln  kamen  hier  einige  Posten 
amerikanischer  Erzeugung  an. 

Die  Gießereien  haben  sehr  wenig  zn  tun. 

Die  Walzwerke  sowohl  für  Eisen-  als  Stahl- 
material sind  schwach  beschäftigt.  Sie  arbeiten  teil- 
weise nur  von  Dienstag  morgens  bis  Freitag  abends. 
Preisveränderungen  haben  offiziell  nicht  stattgefunden, 
doch  werden  für  die  Ausfuhr  häufig  Konzessionen  ge- 
macht. Heutige  Preise  sind:  Stahlplatten  X  5.12/6, 
SUhlwinkel  X  5.2,6  bis  X  5.5/-,  Stabeisen  X  6.2  6, 
Kisenplatten  X  6.7/6,  alles  mit  2'/t  >  Diskonto  ab  Werk. 
Die  letzte  Bücherrevision  der  Eisenwalzwerke  behufs 
Lohnfeststellung  Ende  Mai  ergab  einen  Durchschnitts- 
preis von  .£5.19, 10,16  gegen  X  6.-/6,17  für  .lanuar- 
Februar  d.  J. 

Für  Schiffbauten  trafen  nur  wenig  neue 
Aufträge  ein. 

Löhne.  Anfangs  Mai  beschloß  der  Durham 
ininers  conciliation  board  eine  Herabsetzung  um  2l/i  "/'«■ 
Bei  den  Hochofenwerken  ergab  die  Bticherrevision 
für  die  letzten  8  Monate  einen  Durchschnittspreis  von 
X  43/1.19  gegen  X  42/3,97  im  ersten  Vierteljahr. 
Die  Differenz  ergibt  eine  Lohnerhöhung  um  1  "jo,  jetzt 
also  13*/«  °/»  üW  Basis. 

Die  Seefrachten  sind  sehr  niedrig.  Für  ganze 
Ladungen  Roheisen  von  hier  wird  bezahlt  nach  Ant- 
werpen 3/6  bis  3/9,  Rotterdam  3  6,  Hamburg  3,9  bis 
4/—,  Stettin  und  Danzig  4  6. 

Die  Preisschwankungen  betrugen: 

April  tf.l  Juni 

Mlddlr.broughNr.30WH    41/»       44  3  44/4       43«      4.1«  4i,C, 

do.  Him.Ut  MX  .  .  .  MI  MS  M«  M;l  M.  -  MO 
Mlddlf*brougb  Nr  .1 

W»rr«nuK»«*-K»uf«r    46  »       44  1  44  7'  ,    4»,S<  »  4.1  6>  ,  4*/\: 
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Heutige    Preise    (8.   Juli)    sind  für 
Lieferang: 

Middlesbrough  Nr.  8  O.  M.  B.  .  .        43  - 
-  1      .        .  .  46/- 
„  „4  Giefserei  .  .  42/6 

„  „4  Puddel  .  .  .  41;6 

„  Hämatit  Nr.  1, 2,  3 

gemischt.  .  .  .  61.6 

Middlesbrough  Nr.  8  Warrants  .  .  .  42/11 
„  Hämatit  nicht  gehandelt. 

Schottische  M.  N.  geschäftslos    .  .  . 

Cumbcrland  Hämatit  nominell  . 


prompte 


S  * 


53,- 


! 


Kisenplatten  ab  Werk  hier  £  6.7,6 


Stahlplatten 
Stabeisen  „ 
Stahlwinkel  „ 
Eisenwinkel  n 
SUhlscbienen  „ 


- 


„  5.12^6 
„  6.2,  6 
n  6.6/  - 
.  6.2/6 
.  4.10 


f.  d.  ton  mit 

i  2'/»> 
Diskonto. 

netto  Kasse. 


was  naturgemäß  Stockungen  auch  in  den  Betrieben 
der  Erz-  und  Kohlengruben  sowie  der  Kokereien  im 
Gefolge  hat.  Neuerdings  ist  man  auch  vielfach  zum 
Stillegen  von  Stahl-  und  Walzwerken  übergegangen ; 
in  welchem  Umfange  und  für  welche  Dauer,  läßt  sich 
zur  Stnnde  noch  nicht  übersehen.  Auf  allen  Harkten 
herrscht  größte  Zurückhaltung ;  namentlich  seitens  der 
kleineren  Verbraucher  wird  nur  der  unmittelbare  Be- 
darf gedeckt,  während  die  größeren  Werke  schon 
eher  geneigt  sind,  wieder  Abschlüsse  für  längere  Zeit 
zu  tätigen. 

Ober  die  Preisschwankungen  des  letzten  Viertel- 
jahrs gibt  die  folgende  Tabelle  Aufschluß: 


H.  Ronnebeck. 


IV.  Vereinigle  Staaten  von  Nordamerika. 

Pittsburg,  Ende  Juni  1904. 

(  her  den  Verlauf  der  beiden  ersten  Monate  des 
abgelaufenen  Vierteljahrs  ist  bereits  in  Nr.  12  dieser 
Zeitschrift  berichtet  worden.  In  Ergänzung  der  da- 
maligen Mitteilungen  ist  noch  nachzuholen,  daß  auch 
der  Juni  einen  Umschwung  zum  Besseren  noch  nicht 
gebracht  hat,  daß  jedoch  im  allgemeinen  wieder  etwas 
bessere  Meinung  für  die  Gestaltung  des  Marktes  in  den 
nächsten  Monaten  zum  Durchbruch  kommt.  Die  Roh- 
eisenerzeugung ist  gegenwärtig  durch  Ausblasen  einer 
großen  Anzaltl  Hochöfen  auf  einen  Satz  von  unter 
16  Millionen  Tonnen  Jahreserzeugung  eingeschränkt, 


1904 


e  ~ 

3« 


q  M      d       I  •  —  : 


o 

"I 

a 

M 


Doli*«  für  dl«  Tonne 


Giefserei  -  Roheisen  Stan- 
dard Nr.  2  loco  Phila- 
delphia   

Giefserei  -  Roheisen  Nr.  2 
(aus  dem  Süden)  loco 

Cincinnati  

Bessemer -Roheisen  \  . 
Graues  Puddeleisen  }  |  r  5 
Bessemerknüppel  J---0 
Schwere  Stahlschienen  ab 
Werk  im  Osten.  .  .  . 


Behälterblecl 
Feinbleche 
Drali  tstift« 


che  .  .  |  ,  , 
Nr.  27.  <|j 
•  •  .  .  ) 


15,00;  15,00  14,60,14,50  18,50 


12,50  12,50  12,00  11,75  17,25 
14,35  13,85  13,35  12,50  19,35 
13,25|  12,50  12,35  12,10  18,50 
23,-23,-23,-23,-28,- 

28,-128  -  28,-  28,-28, 

Cent»  für  d*4  Pfand 

|  1,60  1,60  1,60,  1,601  1,60 
2,15  2,10,  2,00  2,ld,  2,65 
1.90  1,90|  1,90!  l,9ej  2,- 


Vereins  -  Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhuttenleute.  ^ 

Änderungen    im  Mitglieder-Verzeichnis. 

Brochler,  Arthur,  Ingenieur,  Düsseldorf  -  Grafenberg,  ! 
Gutenbergs  tr. 

BOthel,  G.,  Ingenieur,  Inhaber  der  Firma  Gottlieb  1 
Büchel,  Werkzeugmaschinen-  und  Werkzeugfabrik, 
Düsseldorf-Oberbilk,  Kölnerstr.  374. 

Groove,  Theod.,  Ingenieur,  m.  Br.  Groove  &  Welter, 
Eschweiler. 

G ruher,  Kurl,  Oberingenienr  der  Benrather  Maschinen- 
fabrik, Akt.-Ges.,  Benrath  bei  Düsseldorf. 

Haasr,  Karl,  Hütteningenieur,  Landeshnt  i.  Schles. 

Hartmann,  Karl,  Direktor,  Möllersdorf  a.d.  Aspangbahn.  ; 

Kipgen,  Arthur,  Ingenieur,  2  Pretoria  Terrace  Grove 
Hill  Road,  Middlesbrough.  England. 

ron  Odeittierna,  E.  G.,  Professor  an  der  Bergakademie, 
Stockholm  in  Schweden. 

lYobet,  l\ntl,  Ingenieur,  Waggonfabrik  Gebr.  Gastell, 
Mombaoh  bei  Main/. 

ljuatt,  Bruno,  Ingenieur  der  Duisburger  Maschinen- 
bau-Akt.-Ge-«.  vorm.  Bechern  &  Keetmnn,  Duisburg, 
Düfseldorferstrnlie  73. 

Buh/u»,  A.,  Hütteningenieur,  Siegen,  Oranienstr. 

rom  Scheidt,  A  ,  Oberingenieur  der  Gutehoffnungs- 
hütte,  Oberhausen  2. 

Schöner,  C,  Direktor  der  Agnesenhütte,  Ilaiger. 

Schüller,  A.,  lir.  phil.,  Aachen,  Karlsgraben  35. 

Wenner,  K.  }'.,  Hütteningenieur,  MoselhUtte,  Maiziercs 
(Kr.  Mets). 


ran  der  Zypen,  Eugen,  Kommerzienrat,  Generaldirektor 
der  Vereinigten  Stahlwerke  van  der  Zypen  und 
Wissener  Eisenhütten-Aktiengesellschaft,  Köln-Deutz. 

Neue  Mitglieder: 

Buchloh,  Herrn.,  Ingenieur  der  Deutsch-Üsterr.  Mannes- 

mannröhren-Werke,  Bous  a.  d.  Saar. 
Hallu-aeh»,   F.,  Dr.,  Direktor  der  de  Wendeischen 

Koksofenanlage,  Snlzbach  a.  d.  Saar. 
Ueftpe,  L.,   Prokurist  der   Hagener  Gußstahlwerke, 

Hagen  i.  W. 

Klinkhammer,  Aloy»,  Ingenieur  der  Deutsch-Österr. 

Mannesmann röhren- Werke,  Bous  a.  d.  Saar. 
Kraufl,  F.  W.,  Ingenieur  der  Röchlingschen  Eisen- 

und  Stahlwerke,  Völklingen  a.  d.  Saar. 
l.ordt,  Hans,  Ingenieur  und  Betriebschef,  Differdingen, 

Luxemburg. 

Xowack,  Adolf,  Ingenieur  der  Deutsch-Osterr.  Mannes- 

mannröhren-Werke,  Bous  a.  <l.  Saar. 
Boeder,  Jutius,  Ingenieur  der  Deutsch-Osterr.  Mannes- 

mannröhren-Werke,  Bous  a.  d.  Saar. 
Schöpf,  Anton,  Ingenieur,  Völklingen  a.  d.  Saar. 
Simons,  Betriehschef  der  Eisenindustrie  Differdingen, 

Abt.  Suhlwerk,  Differdingen,  Luxemburg. 
von   Skul,   Hermann,   Bergwerksdirektor  und  Berg- 

assessor  a.  1).,  Bollingen,  Lothr. 
Türk,  Bud ,  Bureatichef  der  Deutsch-Österr.  Mannes- 

mannrühren-Werk»-,  Bous  a.  d.  Saar. 
Weher,  Herrn.,  Reg.  ßaoführer,  Ingenieur  der  Röch- 
lingschen F.isen-  und  Stahlwerke",  Völklingen  a.d. 

Saar. 
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Dr.  Schultz-Bochum  t. 


Oer  „Verein  deutscher  Eisenhtittenleute"  hat  einen  schweren  Verlast  erlitten:  am 
16.  Juli  d.  J.  entschlummerte  zu  VVildbad,  wohin  er  sich  zur  Knr  begeben  hatte,  der 
Geheime  Bergrat  Dr.  Hugo  Schultz,  Mitglied  des  Preußischen  Abgeordnetenhauses, 
der  seit  dem  11.  De-  gekannt  haben,  werden 


zember  1881  dem  Vor- 
stande unseres  Vereins 
angehörte,  im  66.  Jahre 
seines  wirkungsreichen 
and  gesegneten  Le- 
bens zur  ewigen  Ruhe. 

In  ihm  ist  eine  stark 
ausgeprägte  Persön- 
lichkeit, ein  feinsin- 
niger Kopf,  ein  be- 
deutender Bergmann, 
ein  angesehener  Poli- 
tiker, ein  warmherzi- 
ger Mensch  und  ein 
echt  niederdeutscher 
Humorist  dahingegan- 
gen, und  alle,  die  ihn 


darin  einig  sein,  daß 
das  deutsche  Vater- 
land in  ihm  einen 
seiner  besten  Söhne 
verloren  hat. 

Am  6.  November 
1838  erblickte  er  zu 
Iserlohn  das  Licht  der 
Welt ,    besuchte  die 

katholische  Volks- 
schule, darauf  die  Rek- 
toratschale za  Blan- 
kenstein und  bezog 
spater  das  Gymnasium 
zu  Paderborn,  um  nach 
dem  Abiturientenexa- 
men 1855  in  die  berg- 


männische Praxis  einzutreten,  die  er  zwei  Jahre  lang  ausübte.  Er  studierte  sodann 
auf  den  Universitäten  Göttingen  und  Berlin,  ward  zum  Doctor  philosophiae  promoviert, 
machte  größere  Reisen,  wurde  18H3  Bergreferendar,  186U  Bergassessor,  18H7  Berg- 
revierbeamter und  war  von  1K*>8  bis  zu  seinem  Tode  Bergschuldirektor  in  Bochum. 
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In  diesem  Berufe  hat  er  Großes  and  Bahnbrochende«  geleistet.  Hunderte  nnd  Aber- 
hunderte  junger  und  älterer  Bergleute  haben  zn  seinen  Füßen  gesessen,  und  mit  un- 
auslöschlicher Dankbarkeit  nennen  wohl  alle  seinen  Namen.  Wie  er  die  Aufgaben 
dieses  eigenartigen  Unterrichts  beurteilte,  der  an  Manner  der  Praxis  erteilt  wurde, 
die  meist  in  einem  Alter  von  20  bis  30  Jahren  standen  und  aus  der  Grube  in  die 
Schule  kamen,  um  aas  der  Schule  wieder  in  die  Grube  einzufahren,  davon  legt  eine 
vortreffliche  Arbeit  Zeugnis  ab,  die  er  in  Reins  Enzyklopädischem  Handbuch  der 
Pädagogik  veröffentlichte  und  die  eine  seiner  letzten  Arbeiten  bildet.  Er  sandte  sie  vor 
kurzem  dem  mitnnterzeichneten  Leiter  des  wirtschaftlichen  Teiles  unserer  Zeitschrift, 
der  wiederholt  mit  ihm  über  die  Bedeutung  und  die  Eigenart  des  BergschulunterrichtB 
gesprochen,  mit  einem  liebenswürdigen  Schreiben  zu.    Es  heißt  in  dieser  Arbeit: 

„Junge  H&nner  heranbilden,  von  deren  Kennen  und  Können  die  Sicherheit  des 
Lebens  von  Tausenden  ihnen  an  vertrauter  Bergleute  abhangt,  in  einem  Fache  zu 
unterrichten,  das  wie  kaum  ein  anderes  aus  dem  unermeßlich  reichen  Schatze  der 
Naturwissenschaft  schöpft  und  ihn  zum  Nutzen  vieler  ausprägt,  ist  eine  Aufgabe,  die 
wohl  des  Schweißes  der  Edlen  wert  ist  und  den  Lehrer  machtig  anzuziehen  vermag. 
Die  Worte  Edmunds  im  König  Lear,  der  Wahlspruch  des  großen  Gaufl,  Thou  nature 
art  my  goddess,  to  thy  law  my  Services  are  bound,  gelten  sicherlich  nicht  bloß  für 
das  Erforschen,  sondern  auch  für  das  Verkünden  des  Naturgesetzes.  Ist  so  in  der 
Bergwissenscbaft,  die  ja  in  der  Hauptsache  angewandte  Naturwissenschaft  ist,  ein 
kräftiger  Ansporn  zu  wirksamer  Lehrtätigkeit  gegeben,  so  ist  nicht  minder  in  der 
Eigenart  der  Bergschüler  begründet,  daß  diese  von  einem  tüchtigen  Praktiker,  auch 
wenn  diesem  die  Schulung  zum  Lehren  fehlen  sollte,  mit  größtem  Erfolge  angeleitet 
werden  können.  Die  Bergschüler  sind  dem  Knaben-,  ja  dem  Jünglingsalter  entwachsen, 
sie  sind  durchweg  mit  ernstem  Streben  erfüllt,  so  daß  der  Teil  der  Lehrtätigkeit,  der 
sonst  anf  das  Erziehliche  gerichtet  ist,  fast  ganz  in  Wegfall  kommt  und  es  kaum 
anderer  Mittel,  als  Bie  in  dem  Unterricbtagegenstande  selbst  gegeben  sind,  bedarf,  um 
die  Aufmerksamkeit  anzuregen  und  zn  fesseln.  Zudem  bleibt  der  Bergschüler  nach 
jahrelanger  praktischer  Beschäftigung  auch  während  der  Schulzeit  in  ständiger  Be- 
rührung mit  der  Praxis,  der  Schüler  der  Unterklasse  von  der  Bochumer  Bergschule 
verfährt  an  jedem  Werktage  eine  Grubenschicht.  Der  Ausgangs-  und  Zielpunkt  des 
Bergschulunterrichts  liegt  in  der  bergbaulichen  Praxis;  um  den  Unterricht  zumal  in 
dem  Hauptfache  zu  erteilen,  muß  der  Lehrer  vor  allem  ein  tüchtiger  Praktiker  sein; 
wenn  er  auch  Lehrpraxis  besitzt,  so  wird  sein  Wirken  zweifellos  erfolgreicher  sein; 
aber  der  Wert  der  Lehrpraxis  ist  nicht  so  hoch  zu  veranschlagen  wie  der  des  tech- 
nischen Könnens.  Eine  Lehrwerkstätte  kann  und  soll  die  Borgachule  zwar  nicht  sein; 
aber  sie  wird  um  so  mehr  leisten,  je  kürzer  und  offener  der  Weg  zwischen  der  Lehre 
und  der  Werkstätte  ist,  wenn  der  Blick  vom  Lehrstuhl  und  der  Schulbank  in  die 
Werkstätte  der  Grube  und  von  dieser  zurück  in  die  Schule  reicht.  .  .  .  Wenn  irgendwo, 
so  gilt  im  Fachschulunterricht  und  besonders  für  den  Bergschulunterricht  die  goldene 
Regel:  vitae  non  scholae  diseimus." 

Diese  Darlegungen  sind  kennzeichnend  für  den  hochbegabten  Lehrer,  der  in 
Dr.  Schultz  dahingegangen  ist. 

Eine  gleiche  Bedeutung  kam  ihm  auf  dem  Gebiete  des  Bergbaues  zu,  den  er 
nach  seiner  wissenschaftlichen,  nach  seiner  praktischen  und  nach  seiner  wirtschaft- 
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lieben  Seite  anf  da«  gründlichste  kannte.  Deshalb  beriefen  ihn  zahlreiche  Bergwerke 
in  ihren  Anfsichtsrat ,  der  Bergbauliche  Verein  machte  ihn  zu  seinem  Zweiten  Vor- 
sitzenden, nnd  im  Verein  dentscher  Eisenlihttenlente  war  er  ein  hochgeschätztes 
Mitglied  des  Vorstandes,  der  seinen  Rat  oft  nnd  gern  hörte  nnd  der  den  bedeutenden 
Mann  ebenso  vermissen  wird,  als  den  liebenswürdigen  Freund,  als  den  sich  Dr.  Schultz 
stets  bewiesen  bat. 

Im  Abgeordnetenhause,  wo  er  soit  1880  den  Wahlkreis  Arnsberg  5  (ßoehum- 
Witten-Dortmnnd-Gelsenkirchen)  vertrat,  galt  er  mit  Kerbt  in  bergbaulichen  Fragen 
als  eine  Autorität,  aber  anch  in  andern,  namentlich  volkswirtschaftlichen  Dingen 
hörte  man  ihn  gern,  weil  er  mit  einer  philosophisch  abgeklärten  Weltanschauung 
praktisches  Urteil  verband  und  an  die  Behandlung  dieser  Fragen  mit  ebenso  kühlem 
Kopf  als  warmem  Herzen  heranging.  Katholisch  von  Geburt,  war  Dr.  Schnitz  als 
Politiker  ein  echt  liberaler  Mann,  der  aufrechten  Hauptes  durch  die  Welt  ging  nnd 
trotz  der  Milde  seines  Wesens  dem  Lande  zu  dienen  trachtete  ohne  Ansehen  von  hoch 
nnd  niedrig,  ohne  Angst  vor  Mißgunst  von  oben  und  vor  Verleumdung  von  unten.  Im 
Preußischen  Abgeordnetenhause  wird  man  ihn  schmerzlich  vermissen,  und  seine  Stelle 
wird  nur  schwer  auszufüllen  sein. 

Und  wie  wird  er  seinen  Freunden  fehlen  mit  seinem  niederdeutschen  Humor, 
von  dem  stets  ein  Abglanz  auch  auf  die  Beurteilung  schwerwiegender  Fragen  fiel! 
Ein  feiner  Kenner  des  klassischen  Altertums,  anf  das  innigste  vertraut  mit  Homer, 
Sophokles  nnd  Horaz,  hielt  er  den  Humor  des  niederdeutschen  Volkes  doch  für  seinen 
größten  Schatz,  an  dem  er  jeden  teilnehmen  ließ,  deu  er  in  sein  Herz  geschlossen 
hatte.  Ein  Freund  edler  Geselligkeit,  belebte  er  jeden  Kreis,  an  dem  er  teilnahm, 
und  lauschend  hing  man  an  seinem  Munde,  der  bedächtig  und  doch  so  anziehend 
von  der  humoristischen  Auffassung  des  Lebens  zu  plaudern  wußte. 

Sein  warmfühlendes  Herz  machte  ihn  zu  einem  stillen,  aber  eifrigen  Wohl- 
täter, der  im  Verborgenen  eine  Ffllle  von  Liebe  auszusäen  wußte  und  wieder  geerntet 
hat.  Nun  ist  er  dahingegangen;  aber  der  Name  Hugo  Schultz  wird  fortleben  in  dem 
Gedächtnis  aller  derer,  die  ihn  gekannt  haben,  und  vor  allem  in  dem  Krebse  gnter 
Menschen;  denn  er  selbst  war  einer  vom  Scheitel  bis  zur  Sohle. 

Mit  dem  schlichten  Mann  des  Volkes  leutselig  und  verständnisvoll  verkehrend, 
erwarb  sich  Dr.  Schnitz  anderseits  durch  die  Fülle  seines  Wissens  und  durch  die 
Klarheit  seines  Urteils  die  Bewunderung  und  Anerkennung  der  leitenden  Kreise,  und 
so  könnte  man  anf  seinen  Grabstein  das  Wort  seines  Lieblingsdichters  Horaz  setzen : 

Principibus  placnisse  viris  non  ultima  laus  est. 

Die  Redaktion: 
Dr.  mg.  Schrödter.        Dr.   \Y.  lieumer. 

*  * 


Am  20.  Juli  wurde  der  Entschlafene  in  Bochum  unter  einer  Teilnahme,  wie  sie 
diese  Stadt  kaum  je  gesehen,  zur  letzten  Ruhe  gebettet.  Am  Sarge  Bprach  nach  dem 
Geistlichen  Hr.  Bergrat  Behrens  im  Namen  des  Bergbaus  und  würdigte  die  Verdienste 
des  Heimgegangenen  um  den  letzteren  in  eingehender,  von  wärmster  Dankbarkeit 
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eingegebener  Rede.  An  der  offenen  Graft  sprach  Abg.  Schmieding  im  Namen  der 
parlamentarischen  Freunde  ergreifende  Worte,  nnd  Abg.  Dr.  Boom  er  rief  ebendort  dem 
Freunde  namens  der  rheinisch-westfälischen  Industrie  nachfolgenden  Abschiedsgraß  zu : 
„Tief  ist  die  Lücke,  die  dein  Tod,  teurer  Freund,  gerissen;  tief  nicht  allein, 
sondern  unausfüllbar.  Mit  der  Familie  und  dem  Bergbau  trauert  an  deiner  Gruft  die 
gesamte  rheinisch-westfälische  Industrie,  der  du  ein  Vorbild  warst  in  der  Beurteilung 
der  sie  umgebenden  Dinge  und  namentlich  der  sie  betreffenden  Gesetzgebung.  Zu 
diesem  Urteil  befähigte  dich  dein  umfassendes  geschichtliches  Wissen,  auf  Grund 
dessen  du  die  Dinge  nicht  unter  dem  Gesichtswinkel  des  Augenblicks ,  sondern  auf 
Grund  des  historischen  Werdeganges  betrachtetest.  Insbesondere  warst  du  uns  ein 
Vorbild  auf  sozialpolitischem  Gebiet,  an  das  du  mit  kühlem  Kopf,  aber  mit  warmem 
Herzen  herantratest.  Hervorragend  befähigte  dich  dazu  deine  Stellung  als  Lehrer, 
zu  dessen  Füßen  Tausende  und  Abertausende  arbeitender  Männer  saßen,  deren  Arbeit 
du  zu  schätzen  wußtest,  für  die  dein  Hers  aufs  wärmste  schlug,  die  von  dir  lernten, 
daß  sich  jeder  auch  noch  so  wünschenswerte  Fortschritt  nur  vollziehen  kann  auf  der 
Grundlage  der  staatlichen  Ordnung  und  die  von  dir  und  an  dir  die  Treue  auch  in 
kleinen  Dingen  erfuhren,  ohne  die  nichts  Großes  vollendet  werden  kann.  Und  weiter 
warst  du  uns  ein  Vorbild  in  der  Liebe  zum  Vaterlande ,  das  du  mit  deinem  treuen 
westfälischen  Herzen  umfaßtest  und  dem  du  dientest  nach  dem  Vorbilde  des  großen  Mannes, 
von  dem,  was  sterblich  an  ihm  war,  im  Sachsenwalde  ruht  und  der  von  sich  sagen  konnte: 
patriae  inserviendo  consumor.  Wie  oft  haBt  du  uns  hingewiesen  in  herrlichen  und 
begeisternden  Worten  auf  diesen  Recken,  dem  wir  die  Einigung  unseres  Vaterlandes 
verdanken  und  dem  nachzufolgen  in  der  treuen  Pflichterfüllung  unsere  höchste  Aufgabe 
sei;  auf  den  Recken,  dem  du  selbst  darin  ähnlich  warst,  daß  du  aufrechten  Hanptes 
und  mit  geradem  Rücken  durchs  Leben  gingst,  nicht  verlangend  nach  dem  Lob  und 
der  Gunst  von  oben,  dich  nicht  fürchtend  vor  dem  Haß  und  der  Verleumdung  von 
unten.  Und  endlich  warst  du  uns  ein  Vorbild  in  der  humorvollen  Auffassung  des 
Lebens.  Wie  oft  haBt  du  uns  an  Jean  Paul  erinnert,  der  den  Humor  die  lachende 
Träne  genannt  hat;  wie  oft  hast  du  uns  gemahnt,  daß  auch  der  tiefste  Schmerz  ver- 
edelt und  überwunden  werden  müsBe  durch  die  im  Humor  wurzelnde  Philosophie  des 
Lebens !  Kopfhängerei  und  Muckertum  hast  du  nie  geliebt.  Durch  Gottes  Welt  bist 
du  mit  frohem  Antlitz  gewandelt,  dich  freuend  auch  der  vielen  Freunde,  die  das 
Geschick  dir  gegeben;  und  in  dieser  Freude  und  auf  ihrem  Grunde  hast  du  all  das 
Gute  und  Große  vollbracht,  was  das  Werk  deines  Lebens  bildet.  So  werden  wir 
von  deiner  Gruft  mit  dem  Wort  des  Wandsbecker  Boten  scheiden:  Ach,  sie  haben 
einen  guten  Mann  begraben,  doch  uns  —  uns  war  er  mehr.  Schlaf  in  Frieden, 
treuer  Freund!    Glückauf!  zur  letzten  Seilfahrt." 
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Durch  nachstehenden  Bericht  soll  auf  einige  bei  Reparatur  des  Schweißofens  soll  auch  die 

von  der  Duisburger  Maschinenbau- Aktien-  280er  Straße  Knüppel  der  Vorstraße  verwenden, 

gesellschaft  vormals  Bechern  &  Keetman  welche  dann  durch  den  Schrägrollgang  nach  der 

in   Duisburg  ausgeführte  neue   Walzwerksein-  280er  Fertigstraße  befördert  werden.    Wie  aus 


Abbildung  1.    Antrieb  der  Straße  nebst  Vorstrecke. 


ricbtnngen  hingewiesen  werden,  die  geeignet 
erscheinen,  die  Aufmerksamkeit  der  Fachleute 
in  Ansprach  zu  nehmen. 

I.  Die  Feineisen&trafie  der  Hasper  Eisen-  nnd 
SUhlwerke  in  Haspe  (Tafel  X  nnd  Abbild.  1  bis  3). 

Bei  dieser  Anlage  ist  zunächst  die  eigen- 
artige Anordnung  der  Straße  beachtenswert.  Die 
beiden  Fertigstraßen  Bind  parallel  in  einer 
Richtung  liegend  angeordnet  und  für  beide 
Fertigstrecken  ist  nur  eine  Vorwalze  vorgesehen. 
Die  von  der  Vorstraße  kommenden  Knüppel 
werden  im  allgemeinen  auf  der  380er  Doppel- 
doostraße  vorgewalzt,  während  die  280  er  Straße 
von  der  zunächst  gelegenen  Drahtstraße  etwa 
50  kg  schwere  Knüppel  von  50  mm  Quadrat 
erhält,  welche  noch  einen  Schweißofon  passieren. 
Beim  Stilliegen  vorerwähnter  Drahtstraße  oder 


der  Zeichnung  ersichtlich,  treibt  eine  Maschine  von 
750  bezw.  10GO  mm  Zylinderdurchiuesser  bei 
1100  mm  Hub  nnd  61/*  bis  7  Atmosphären 
Dampfdruck  die  475er  Vorstrecke  mit  90  Touren 
in  der  Minute  direkt  an.  Das  auf  der  Schwung- 
radachse sitzende  Seilschwungrad  hat  einen 
Durchmesser  von  5800  mm  und  ist  für  16  Seile 
von  je  50  mm  Durchmesser  konstruiert  bei  einem 
Gesamtgewicht  von  etwa  40  t.  Der  Antrieb 
der  beiden  Fertigstraßen  ist  so  ausgeführt,  daß 
8  Seile  die  380  er  und  gleichfalls  8  Seile  die 
280er  Doppelduostraße  antreiben.  Erstere  läuft 
mit  190  bis  240  Touren,  letztere  mit  270  bis 
350  Touren  i.  d.  Minute.  Die  380  er  Doppel- 
duostraße besteht  aus  vier  Arbeitsgerüsten  mit 
Walzen  von  1000  mm  Ballenlänge,  von  denen 
das  zweite  Gerüst  mit  Ständerschlittenscheren 
für  Knüppel   von  50  mm  Quadrat  warm,  zum 
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Abbildung  2.  Fertigstrecke. 


Abbildung  8.    liesttintunbii  lit  der  Strabe. 
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Abbildung  4. 
Unterirdische  Hebelsäge. 
D.  R.  G.  M.  Nr.  212  843. 


Abschneiden  der  Enden  ausgerüstet  ist.  Diese 
Schlittenacheren  werden  vom  Kammwalzgertist 
durch  ein  geeignetes  Vorgelege  angetrieben.  An 
das  vierte  Gerüst  schließt  sich  ein  38,5  m  langer 
Rollgang  mit  Korbelbetrieb  an,  welcher  die 
gröberen  Eisensorten  zu  einer  unterirdischen, 
elektrisch  betriebenen  Sage  hinbringt.  Seiner 
großen  Länge  wegen  wird  dieser  Rollgang  durch 
zwei  unabhängig  voneinander  arbeitende  Motoren 
angetrieben,  welche  direkt  durch  ein  Vorgelege 
den  Rollgang  bewegen. 

Die  elektrische  nnterirdische  Hebelsäge,  ge- 
setzlich geschützt  durch  D.  R.  O.  M.  Nr.  212  843, 


steht  von  Mitte  Straße  etwa 
37,5  m  entfernt  und  ist  so 
eingerichtet,  daß  sie  von  der 
Steuerbühne,  welche  im 
Dache  hängt  und  von  welcher 
der  Rollgang  bedient  wird, 
gleichzeitig  mitbedient  wer- 
den kann.  Die  Einrichtung 
der  in  Abbildung  4  darge- 
stellten Säge  ist  folgende: 
Auf  einem  wagerecht  liegen- 
den und  um  eine  Achse 
schwingenden  Raiken  ist 
auf  der  hinteren  Seite  der 
Motor  und  auf  der  vorderen 
Seite  das  Sägeblatt  mon- 
tiert. Die  Säge  ist  durch 
den  Motor  so  abbalanciert, 
daß  nur  eine  ganz  geringe 
Kraft  nötig  ist,  das  Säge- 
blatt zu  bewegen  und  den 
Schnitt  auszuführen.  Das 
hinter  der  Säge  liegende 
Ende  des  Rollganges  ist  von  Mitte  Säge  gemessen 
etwa  7  m  lang  und  dient  zum  Weitertransport 
der  abgeschnittenen  Stäbe.  Von  diesem  Teile 
des  Rollganges  rutschen  die  Stäbe  über  eine  aus 
Eisenbahnschienen  gebildete  schiefe  Ebene  auf 
einen  Sammeltisch,  welcher,  nachdem  er  gefüllt 
ist,  durch  einen  hochliegenden  elektrischen, 
gleichfalls  von  der  Duisburger  Maschinenbau-A.-G. 
gelieferten  Kran  hochgehoben  wird,  der  das 
Walzgut  direkt  in  die  Eisenbahnwagen  verladet. 
Diese  Einrichtung  hat  sich  vorzüglich  bewährt, 
wird  aber  nur  da  anwendbar  sein,  wo  es  an 
Raum  fehlt,  wie  bei  der  in  Rede  stehenden  Anlage. 
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Das  Walzprogramm  für  die  380er  Doppel- 
duostraße ist  ungefähr  folgendes : 


Winkeleisen 
Kundeisen 
Vierkanteisen 
Flacheisen  . 
Bandeisen .  . 


von  40  X  40  bis  65  X  65 
„    23  —  50  mm 
„    20-50  „ 
„  100  X  30  bis  40  X  8  mm 
„    50  X  1  bi»  200  X  2  mm 


Als  PoliergerüBt  für  dünne  Eisensorten  dient 
noch  ein  fünftes  Duo-Gerüst  mit  Walzen  von 
600  mm  ßallenlänge.  Die  Doppelduoständer 
sowohl  der  380  er  als  auch  der  280er  Straße 
sind  mit  abnehmbaren  Deckeln  versehen,  welche 
das  Aus-  und  Einbauen  der  Walzen  und  Ein- 
baustficke  sehr  erleichtern ,  ohne  daß  ein 
Abrücken  der  Ständer  zu  erfolgen  hat.  Hinter 
dem  vorerwähnten  Polier-Duo  liegt  ein  Trans- 
portband von  etwa  35  m  Länge 
(von  Mitte  Straße  gemessen), 
welches  das  Bandeisen  zu  dem 
hinter  ihm  liegenden  Wickel- 
apparat (Randeisenhaspel) 
bringt.  Dieses  Band  wird  eben- 
falls elektrisch  angetrieben, 
wie  denn  überhaupt  der  elek- 
trische Antrieb  bei  sämtlichen 
Hilfsmaschinen  dieser  Anlage 
durchgeführt  ist.  Zu  erwähnen 
wären  noch  die  hinter  dem 
Rollgang  und  dem  Transport- 
band liegenden  Richtplatten, 
auf  welchen  die  gröberen  Walz- 
erzcugnis8e  mit  Holzhämmern 
gerichtet  werden.  Die  hori- 
zontal arbeitenden  Bandeisen- 
haspel  sind  so  konstruiert,  daß 
sie  bei  40  Touren  i.  d.  Minute 
Bandeisenschleifen  von  2,5  m 
Länge  wickeln  können. 

Die  280  er  Straße  besteht  aus  drei  Arbeits- 
und zwei  Poliergerüsten  mit  Walzen  (von  1 000  mm 
Ballenlänge.  Wie  aus  der  Tafel  X  ersichtlich, 
liegt  diese  Straße  parallel  zur^380er  Fertigstraße 
und  wird  vom  Vorgelege  aus  durch  eine  lange, 
160  mm  starke  Achse  angetrieben.  Die  Lage  beider 
Straßen  zueinander  bedingte,  daß  die  280er  Straße 
480  mm  tiefer  liegt  als  die  380er  Straße,  oder 
mit  anderen  Worten :  die  Hüttenflur  der  erste'ren 
liegt  480  mm  tiefer  als  die  der  letzteren.  Vom 
zweiten  Poliergerüst  dieser  Strecke  führt  gleich- 
falls ein  Transportband  das  Walzgut  zu  einem 
Handeisenhaspel,  welcher  wie  der  vorher  er- 
wähnte Haspel  Schleifen  von  2,5  m  Länge 
wickelt.  Beide  Haspel  werden  von  einem  gemein- 
samen elektrischen  Motor  angetrieben  und  sind 
so  eingerichtet ,  daß  sie  mittels  Friktionsknp- 
pelungen  unabhängig  voneinander  arbeiten  können. 
Von  Ofenseite  ans  gesehen,  liegt  links  vor  dem 
Transportband  eine  etwa  35  m  lange  Richtplatte, 
an  welche  sich  eine  Schere  für  Stäbe  bis  30  mm 
Durchmesser  auschließt,   su  daß    auch  andere 


EisenBorten  bequem  gerichtet  und  zerteilt  werden 
können.  Das  Walzprogramm  dieser  Strecke  ist 
im  großen  ganzen  folgendes : 

Winkeleisen  .  .   .  von  20  X  20  bis  40  X  40  mm 

Kundeisen  ....  „  10  bin  25  mm 

Flacheisen  ....  „  13  X  5  bis  50  ■  20  mm 

Bandeisen  ....  „  13  X  0,9  bis  50  X  1  mm 

Zu  erwähnen  ist  noch,  daß  die  Entfernung 
von  Mitte  Vorstrecke  bis  Mitte  380  er  Straße 
12  500  mm  beträgt  und  daß  zwischen  Vor-  und 
380  er  Straße  eine  KnüppelBchere  mit  Riemen 
von  der  Hauptkuppelnng  angetrieben  sich  befindet, 
welche  Knüppel  bis  90  mm  Quadrat  warm  zu 
schneiden  imstande  ist.  Die  gesamte  Anordnung 
dieser  Anlage  hat  sich  vorzüglich  bewährt  und 
stellt  den  Typus  einer  neuen  und  modernen  Fein- 


Abbildung  6.    Scherenwippe  mit  Kurbelantrieb  für  die  Blockschere 
für  die  Societa  Siderurgica  di  Savona  in  Savona  (Italien). 


Straße  dar,  welcher  sicherlich  noch  manche  Nach- 
ahmung finden  dürfte. 

Bei  dieser  Gelegenheit  sei  auf  die  von  oben- 
genannter Firma  konstruierten  Rollgänge  mit 
Kurbelbetrieb  besonders  hingewiesen.  Wie  be- 
kannt, bringen  die  Rollgänge  mit  Räderantrieb 
im  Betriebe  mancherlei  Unannehmlichkeiten  mit 
sich,  so  besonders  den  großen  Räderverschleiß, 
den  starken  achsialen  Druck  bei  konischen 
Rädern,  das  Losgehen  der  Keile  und  Kupplungen 
n.  a.  m.  Diese  Übelstände  fallen  bei  Kurbel- 
antrieb fort.  Die  Rollen  tragen  außerhalb  der 
Lager  Kurbelscheiben,  deren  Zapfen  um  90 0 
versetzt  stehen.  An  diesen  Zapfen  greift  dann 
das  ausbalancierte  Kurbolgestänge  an,  welches 
von  einer  Stelle  aus  durch  ein  geeignetes  Vor- 
gelege angetrieben  wird,  und  zwar  am  besten 
durch  einen  elektrischen  Motor;  es  kann  aber 
auch  ebenso  leicht  eine  kleine  (umsteuerbare) 
Dampfmaschine  Verwendung  finden.  Die  erste 
Ausführung  dieser  Art  befindet  sich  an  einer 
Hebetischanlage  der  Marlhahütte  der  Kattowilzer 
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Aktien-Gesellschaft  für  Bergbau  und  HQtten-  I  gebaute  Scheren  wippe  mit  Kurbelantrieb  zeigt, 
betrieb  in  Kattowitz,  Oberschlesien,  wo  sie  zur  Weitere  Anlagen,  so  auch  für  die  neue  Walz» 
vollen  Zufriedenheit  arbeitet.  Die  Abbildung  5  Werksanlage  der  Finna  Fried.  Krupp  in  Rhein- 
gibt diese  Hebetischanlage  wieder,  während  Ab-  bansen  u.  a.  m.,  sind  in  der  Ausführung  begriffen, 
bildung  6  eine  für  das  Blockwalzwerk  in  Savona  (Fortsetzung  folgt) 


Die  Hochofenbegichtung  und  ihr 

und  Ofenproiii. 


uß  auf  Ofengang 


Auf  dem  Atlantic  City  Meeting  des  Ameri- 
can Institute  of  Mining  Engineers  vom  Februar 
dieses  Jahres  hielt  David  Baker,  Sydney,  Neu- 
Schottland,  Kanada,  über  die  Materialverteilung 
beim  Begichten  der  Hochöfen  einen  Vortrag,  der 
die  üblen  Folgen  und  Nachteile  der  selbst- 
tätigen amerikanischen  Begichtungsart  in  scharfer 
Weise  kennzeichnet  und  zugleich  interessante 
Mitteilungen  aus  der  Praxis  bringt. 

In  der  Einleitung  betont  Baker  zunächst, 
daß  beim  automatischen  Begichten  der  Koks- 
verbraach der  Hochöfen  gestiegen  ist;  solch 
niedrige  Koksverbrauchsziffern,  wie  sie  beim  Be- 
schicken von  Hand  z.  B.  Ofen  6  der  Jllinois 
Steel  Company  während  eines  Jahres  mit  706  kg 
auf  die  Tonne  Roheisen  aufwies,  seien  niemals 
erreicht  worden.  Als  Ursache  dieser  Er- 
scheinnng  bezeichnet  •  Baker,  uud  zwar  mit 
vollem  Recht,  den  groben  Abrieb,  welchen  der 
Koks  anf  den  neuen  Hochofenanlagen  erhält, 
indem  er  fast  fortwährend  aus  einem  Behälter 
in  den  andern  gestürzt  wird,  so  daß  dabei 
nicht  nur  ungemein  viel  Koksstaub  entsteht, 
sondern  auch  der  übrigbleibende  Koks  teilweise 
noch  zerkleinert  wird.  Die  Einrichtung  auf 
solchen  Nenanlagen  geht  allgemein  dahin,  daß 
der  Koks  bei  den  Koksöfen  von  der  Löscbrampe 
in  Selbstentlader  geladen,  aus  diesen  in  die 
Vorratabehälter  gestürzt  wird,  daraus  mittels 
Ladeschurren  in  die  Möllerhunde,  dann  in  die 
Förderkübel  und  endlich  auf  der  Gicht  erst  in 
den  oberen  Schüttrichter,  sodann  in  den  Parry- 
trichter  und  schließlich  in  den  Hochofen. 
Einige  Werke  vermeiden  zwar  das  Um- 
laden aus  den  Vorratsbehältern  in  die  Möller- 
hunde und  entleeren  direkt  in  die  Förder kübel, 
doch  sind  dann  die  Vorratsräume  wieder  viel 
tiefer  als  bei  jonen  Anlagen  gebaut,  so  daß  der 
Koksabrieb  derselbe  bleibt.  Es  wird  also  beim 
mechanischen  Beschicken  der  Koks  sechs-  bis 
siebenmal  umgeladen  nnd  gestürzt  gegen  zwei- 
bis  viermal  beim  Begichten  von  Hand,  und 
dabei  zählt  bei  letzterer  Methode  das  mehr 
gleitende  Schütten  aus  den  Gichtwagen  auf  den 
(iasfang  vergleichsweise  nicht  einmal  für  voll. 
h  dieser   sorgsamen    Behandlung    des  Koks 


bei  den  alten  Anlagen  im  Gegensatz  zu  dem 
allzu  häufigen  Umladen  auf  den  modernen  amerika- 
nischen Werken  liegt  der  verschiedenartige  Er- 
folg der  einzelnen  Hochöfen  begründet. 

Insbesondere  trat  dies  bei  den  Hochöfen  der 
Dominion  Iron  and  Steel  Company  in  Sydney, 
Nova  Scotia,  zutage,  welche  einen  sehr  weichen 
und  leicht  zerreiblichen  Koks  verwenden.  Der 
Koks  wird  dort  in  Otto-Hoffmann-Teeröfen,  die 
1,5  Meilen  vom  Hochofenwerk  entfernt  liegen,  her- 
gestellt, in  Trichterwagen  von  20  t  Fassung  zu 
den  Vorratsbebältern  an  den  Hochöfen  ge- 
bracht, direkt  in  die  Förderkübel  geladen  und 
sodann  in  den  doppellen  Parrytrichter  in  be- 
kannter Weise  geschüttet.  Der  Hochofen  I 
arbeitete  nach  dem  Anblasen  einige  Wochen 
zufriedenstellend,  dann  begann  ein  Hängen  und 
Stürzen  der  Gichten;  die  Formen  verbrannten, 
zuweilen  beim  Gichtrücken  jede  Form,  und  zwar 
verbrannten  die  Formen  fast  jedesmal  an  der 
unteren  Seite  des  Rüssels,  ein  Zeichen,  daß  sie 
beim  Stürzen  der  Gichten  von  Schlacke  und 
Eisen  umflutet  waren.  Die  Zerstörung  trat 
manchmal  so  schnell  ein,  daß  die  Formen  explo- 
dierten und  DüBenstock  und  Wasserzuleitung 
in  die  Luft  flogen  und  unter  den  Schmelzern 
eine  ziemliche  Angst  herrschte,  gerade  nicht  zur 
Annehmlichkeit  des  Betriebsleiters.  Das  Gestell 
zeigte  sich  durchsetzt  von  Staub,  der  haupt- 
sächlich aus  Koksabrieb  bestand;  er  enthielt: 

Glühverlust   62,87 

8iO«   8,60 

Fes  Oi    16,35 

AI«  üi    6,66 

CaO   6,61 

MgO   8,46 

Dieser  Ofenstaub  bereitete  dem  gleichmäßigen 
Niedertropfen  von  Schlacke  und  Eisen  große 
Schwierigkeit,  vornehmlich  während  des  Nieder- 
gangs der  Gichten,  so  daß  die  Formen  dann 
von  Schlacke  und  Eisen  umflntet  waren  und 
fortgesetzt  verbrennen  mußten. 

Zur  Verhütung  der  Formzerstörungen  er- 
höhte man  zunächst  die  Pressung  des  Kühl- 
wassers von  20  auf  40  Pfd.  f.  d.  Quadratzoll 
unter  Benutzung   der   Frisch  Wasserleitung  an 
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Stelle  des  früher  verwendeten  Salzwassers. 
Dies  bewirkte  eine  kleine  Verbesserang.  In 
zweiter  Linie  verstärkte  man  die  Tonrenzahl. 
wodurch  das  Stürzen  der  Gichten  vermindert 
wurde  und  die  Produktion 
zunahm.  Ferner  setzte  man 
der  Charge  Quarz  zu,  und 
dieses  Mittel  hatte  eine 
vorzügliche  Wirkung;  die 
Schlacke  wurde  flüssiger, 
die  Formen  hielten  jetzt 
länger,  nnd  die  Prodnktion 
wuchs  wesentlich.  Ein  Zu- 
satz von  200  Pfd.  Quarz- 
sand auf  die  Tonne  Erz 
steigerte  bei  Dolomit  als 
Flußmittel  den  Kieselsäure- 
gehalt  von  31,54  °/°  auf 
34,3*2  °/°  nnt*  erniedrigte  den 
Tonerdegehalt  von  15,2  °/° 
auf  12,7  °/o;  das  beste  Er- 
gebnis wnrde  erzielt,  wenn 
der  Tonerdegehalt  nicht 
mehr  als  13  °/t  betrug. 

Außer  vorstellenden  ße- 
triebsändernngen  wurden 
noch  bei  den  Ladeschur- 
ren der  Koksvorratsbehälter 
Siebe  angebracht,  welche 
4  °/°    Koksstaub  beiseite 
schafften.  Bei  diesen  Hilfs- 
mitteln ging    der  Betrieb 
ziemlich  regelmäßig,  und  es 
hätte  wohl  keiner  weiteren  Änderungen  mehr 
bedurft,   als  sich  im  sechsten  Betriebsmonat 
plötzlich  ungefähr  6  m  oberhalb  des  Kohlensack- 
zy linder s  an  der  dem  Gicbtaufzug  gegenüber- 
liegenden Ofenseite  eine  un- 
gewöhnliche Temperaturzn- 
nahuie  kenntlich  machte,  die 
eine  vollständige  Zerstörung 
des  Schach  tm  auerwerks  un- 
ter dem  Ofenmantel  nach 
sich  zog.  Abbildung  1  führt 
diese  Profiländerung  uäher 
vor  Augen.   In  Anbetracht 
der   kurzen  Betriebsdauer 
sah  man  die  Qualität  der 
Steine  als  verantwortlich  an 
für  das  rasche  Schmelzen  des 
Schachtmauerwerks;  auch 
als  Ofen  II  nach  fünfmona- 
tigem Blasen  an  derselben 
Ofenschachteteile  dieselbe 
Erscheinung  aufwies,  blieb  man  bei  dieser  An- 
schauung.   Als  jedoch  beim  dritten  Ofen  nach 
dreiwöchigem  Betrieb  wiederum  der  Schacht  in 
derselben  Höbe  und  Lage  zerfressen  war,  wurde 
es  klar,  daß  die  Ursache  dieser  Zerstörung  wo- 
anders zu  Buchen  sei.  Und  die  in  der  Zwischen- 


Abbildung  1. 


Abbildung  2. 


zeit  studierte  Frage  der  Materialverteilung  beim 
Begichten  ergab,  daß  die  mangelhafte  Begich- 
tnngsweise  die  Schuld  au  dem  schlechten  Halten 
der  Schachtsteine  trug. 

Baker  hatte  zum  Studium  der  Begichtungs- 
frage  ein  Hochofenmodell  zum  Teil  aus  Glas 
mit  vollständigem  doppeltem  Gichtverschluß  an- 
gefertigt; das  Material  wurde  unten  aus  dem 
Modellofen  in  demselben  Verhältnis  abgezogen, 
wie  die  Beschickung  in  der  Praxis  beim  Hoch- 
ofen durch  Schmelzung  an  Volumen  abnimmt. 
Das  Ergebnis  der  Modellversuche,  bestätigt 
am  Ofen  selbst, 
ging  dahin ,  daß 
gemäß  Abbild.  2 
die  feineren  Teile 
der  Charge  beim 
Kippen  des  Förder- 
knbels  unter  dem 
Kippnnkte  blieben, 
während  die  grö- 
beren Teile  von 
jedem  Material  vor- 
zugsweise nach  der 
Ofenseite  hinroll- 
ten, wo  die  Schacht- 
steine nachher  zer- 
stört wurden.  Der 
Ofen  hatte  also  an 
der  einen  Seite  den 
besten  Koks  nnd 
stückige  Erze  nnd 
Flußmittel,  wäh- 
rend an  der  andern 
Seite  der  Koks- 
dreck nnd  Klein- 
koks  und  die  feine- 
ren Erze  und  Zu- 
schläge herunter- 
gingen, so  daß  der 
Ofen  natürlich  an 
der  Seite,  wo  die 

stückigen  Materialien  lagen,  schneller  arbeitete 
und  heißer  wurde,  als  an  der  entgegengesetz- 
ten Seite. 

Um  die  Entstehung  dieses  Sonderkanals  im 
Hochofen  zu  vermeiden,  wurde  ein  ovaler  Ver- 
teilungstrichter statt  des  gewöhnlichen  runden 
beim  Gasfang  eingebaut,  der  das  feine  Erz  in 
die  Mitte  und  das  gröbere  Material  an  den 
Rand  des  Zylinders  schüttet.  Abbildung  3  zeigt 
diese  Konstruktion  in  ihrer  letzten  Fassung,  die 
seit  18  Monaten  im  Betrieb  steht  und  die  frühe- 
ren unangenehmen  Erscheinungen  am  Ofen- 
mantel nicht  wieder  hat  auftreten  lassen.  Hin- 
sichtlich des  Koksabriebs  und  des  dadurch  er- 
höhten Koksverbrauchs  bildet  die  Anordnung 
des  ovalen  Verteilers  keinerlei  Verbesserang. 
Baker  sieht  daher  die  einzige  Abhilfe  darin, 
da»  bei  Neuanlagen  von  Hochofeuwerken  ein 


Abbildung  3. 
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häufiges  Umladen  und  Stürzen  de«  Koks  ver- 
mieden werden  muß,  indem  der  Koksverbrauch 
im  Hochofen  direkt  proportional  dem  Abrieb 
ist,  den  er  auf  seinem  Wege  vom  Koksofen  bis 
zu  den  Formen  im  Hochofengestell  ergibt. 

Wenngleich  der  ovale  Verteilnngjtrichter  iu 
Sydney  deu  dortigen  Betriebsbedürfnissen  wohl 


Abbildung  5. 

düng  findet,  wo  der  Verteilungstrichter  drehbar 
gemacht  ist,  so  daß  mehr  nach  belieben  die 
Stöckerze  und  das  Feine  aufgegeben  werden 
können.  Abbildung  4  bringt  nach  „The  Iron 
Age"  vom  Januar  1904  den  Querschnitt  des 
Lackawanna- Gasfangs  mit  dem  beweglichen  Ver- 
teiler A,  der  an  Ketten  aufgehängt  ist  und 
.  mittels  zweier  Gewinde  B,  die  im  rechten 
Winkel  zueinander  stehen,  sich  drehen  laßt.  Ein 


Nachteil  dieser  Einrichtung  ist,  daß  die  maschi- 
nellen Teile  auf  die  Dauer  durch  Reparaturen 
und  Verstaubung  mancherlei  Störung  herbei- 
fähren. 

Neuerdings  hat  Frank  C.  Roberts,  Phila- 
delphia, Pa.,*  eine  zweckmäßigere  Verteilung 
mit  Hilfe  zweier  Fördergefäße  und  eines  recht- 
winkligen Verteilungstrichters  zu  erreichen  ge- 
sucht; Anordnung  und  Schüttweise  werden  durch 
die  Abbildungen  5  und  6  naher  veranschaulicht. 
Der  Verteiler  besteht  aus  zwei  Teilen  E,  deren 
jeder  mittels  vier  Rollen  F  auf  dem  Träger  G 
leicht  vor-  oder  rückwärts  bewegt  werden  kann ; 
die  Rollen  haben  eine  solche  Spurweite,  daß 
man  gemäß  Abbildung  7  die  beiden  Teile  E  des 
Verteilungstrichtera  so  zu  bewegen  vermag,  daß 
sie  an  dem  einen  inneien  Ende  zusammenstoßen 
und  am  andern  Ende  desto  weiter  offenstehen, 
um  auf  diese  Weise  je  nach  Bedarf  mehr  oder 
weniger  Material  von  bestimmter  Beschaffenheit 
zuführen  und  die  Beschickung  besser  verteilen 


Abbildung  4. 

genügen  kann,  so  hat  er  doch  eine  regel-  und 
gleichmäßige  Verteilung  der  Beschickung,  dem 
dortigen  Zweck  entsprechend,  nur  nach  einer 
bestimmten  Richtung  in  der  Hand.  In  manchen 
Fallen  wird  daher  eine  Konstruktion  angebrachter 
erscheinen,  wie  sie  auf  dem  neuen  Hochofen  der 
Lackawanna  Steel  Company  in  Buffalo  Verwen- 

I  1  I  ! 

i  i 

i — n — f 


4  55.=!  J> 


Abbildung  6. 


Abbildung  7. 


zu  können.  Abgesehen  von  der  Verteuerung 
der  Anlagekosten  bedingt  die  Anordnung  von 
Roberts,  daß  bei  normalem  Begichten  (Abbil- 
dung 5  und  6)  die  beiden  Förderkübel  stets 
in  gleicher  Weise  gefüllt  sind,  wenn  nicht  die 
beabsichtigte  Wirkung  verloren  gehen  soll;  und 
ein  Beschicken  nach  Abbildung  7  erfordert  wegen 
der  Kompliziertheit  stete  und  genaue  Aufsicht. 

Die  amerikanischen  geneigten  Oichtaufzüge 
haben  die  erwähnten  Verteilungstrichter  auf  der 
Gicht  nötig,  weil  sie  bei  ihrer  Bauart  die  Ma- 
terialien aus  dem  Fördergefäß  herauskippen, 
ein  Fehler,  den  eine  Konstruktion  von  Fritz 
W.  LUrmann  vermeidet,  indem  der  Förder- 
wagen auf  einem  schrägen  mit  horizontaler  Platt- 
form versehenen  Aufzngkorb  aufgezogen  und 
senkrecht  über  den  doppelten  Gasfang  gestellt 
wird,*  so  daß  die  Beschickung  nicht  in  einen 
Trichter  gekippt  wird,  sondern  einfach  ab- 
rutscht und  sich  gleichmäßig  über  den  oberen 
Abschlußkegel  des  Gasfangs  verteilt;  erhöht 
wird  die  Gleichmäßigkeit  der  Materialverteilung 
noch  dadurch,  daß  die  Entleerung  der  Förder- 
wagen nach  außen  oder  nach  innen  hin  je  nach 
Einrichtung  erfolgen  kann.    Bei  dieser  Lür- 


*  Vergl.  „The  Iron  Age"  vom  23.  Juni  1904. 
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mannschen  Anordnung,  welche  den  deutschen 
Hochöfnern  n.  a.  von  der  Düsseldorfer  Industrie- 
nnd  Gewerbeansstellung  1902  bekannt  ist,  ver- 
mag zudem  ein  Aufzug  gegebenenfalls  zwei 
Hochöfen  zu  bedienen,  somit  vermeidet  er  zugleich 
den  weiteren  Nachteil  aller  amerikanischen 
Schrägaufzüge,  daß  sie  in  keiner  Weise  Reserve 


sehen  Begichten  stets  anhaften  wurde,  damit 
grundlos  wird.  Abbildung  8  stellt  die  Pohligsche 
Beschickungsvorrichtung  im  Anfriß  dar;  die 
Eigenart  der  Anordnung  gestattet  ein  näheres 
Eingehen. 

Die  Beschickungsvorrichtung  benutzt  zu- 
nächst die  Anordnung,  daß  das  Material  in 
großen    Fördergefäßen    gehoben  wird,  welche 

auf  den  Ofen  aufgesetzt  werden  und  durch 
Senken  des  Bodens  ein  direktes  Hinabgleiten 
de«  Materials  in  die  Begichtiingsvorrichtung  er- 
möglichen: zweitens  ist  für  die  Betätigung  des 
Aufzuges  die  äußerst  einfache  Einrichtung  eines 
Motorwagens  vorgesehen,  welcher  die  größt- 
mögliche Ausgleichung  der  toten  Last  zuläßt 
nnd  dadurch  den  Kraftverbranch  auf  das  ge- 
ringste Mali  herunterdrückt.  Der  znm  Heben 
der  Last  dienende  Motorwagen  fährt  auf  dem 
Obergurt  des  Aufzugpgeriistes  aufwärts  und  ab- 
wart*, wobei  er  unter  Benutzung  einer  Zahn- 
stange die  Last  hebt  und  senkt.     Diese  besteht 


Abbildung  y.    Pohligsche  Beschickungsvorrichtung. 


haben,  nnd  jede  Reparatur  an  ihnen  Betriebs- 
störungen nnd  Stillstände  verursacht. 

Von  den  bisher  bekannten  Arten  der  mecha- 
nischen Beschickung  weicht  eine  neuere  Konstruk- 
tion* von  J.  Pohl  ig  in  Köln-Zollstock  wesent- 
lich ab ;  sie  ermöglicht  nicht  nur  eine  Verteilung 
der  Beschickung  nach  völligem  Belieben,  wie 
beim  Begichten  von  Hand,  sondern  sie  erfordert 
auch  kein  häutigeres  Umladen  des  Koks,  als  nach 
der  alten  Methode,  so  daß  die  Befürchtung  der 
Amerikaner,  daß  dieser  Nachteil  dem  mechani- 

•  Zarzeit  in  Lothringen  und  im  Rheinland  in  Aus- 
führung. 


aus  dem  Fördergefäß  mit  trichterförmigem  Bo- 
den von  5  cbm  Inhalt,  welches  mit  etwa  3 1 
Erz  beladen  werden  kann ;  wenn  die  Verhält- 
nisse es  erfordern,  kann  die  Last  anch  größer 
angenommen  werden,  indem  der  Aufzug  für  6  t 
Erzladung  konstruiert  ist.  Das  Fördergefäti 
von  2  t  Gewicht  ist  durch  eine  Gelenkkette  an 
einer  Laufkatze  aufgehängt,  welche  mit  einem 
Gewicht  von  3 1  eingesetzt  ist,  so  daß  die 
Bruttolast  8  t  beträgt,  und  der  Motorwagen  bei 
einem  Gewicht  von  6,5  t  sowohl  beim  Aufwärts- 
gaog  wie  beim  Abwärtsgang  eine  Zugkraft  von 
nur  l'  jt  auszuüben  hat.  Die  normale  Fahr- 
geschwindigkeit ist  gleich  0,75  m  i.  d.  Sekunde 
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nnd  gentigt  für  die  meisten  vorkommenden  Fälle; 
bei  Öfen  mit  sehr  großer  Leistnug  kann  die 
Geschwindigkeit  anf  1  m  i.  d.  Sekunde  vergrößert 
werden;  zugleich  können  zwei  Motorwagen  an- 
statt eines  einzigen  angewendet  werden,  welche 
miteinander  verkuppelt  wie  ein  Wagen  wirken. 
Hiermit  verknüpft  sich  der  Vorteil,  daß  bei 
einer  Störung  an  einem  Wagen  der  andere  mit 
entsprecht  i>  l  weniger  Last  den  Betrieb  noch 
allein  aufrecht  erhalten  kann.  Die  Verbindung 
des  Motorwagens  mit  der  Katze  geschieht  durch 
zwei  Seile,   von   denen  aber  jedes  Seil  stark 


können  auf  kleinen  Plattformwagen  stehen, 
welche  für  den  Kokstransport  mit  der  Loko- 
motive unmittelbar  bis  zu  den  Hochöfen  fahren, 
so  daß  der  Koks  keinerlei  Dmschtittung  erfahrt 
von  dem  Koksofen  bis  auf  den  inneren  Trichter 
der  Begichtungsvorrichtung.  Die  Förderktibel 
können  entweder  von  Hand  gefüllt  werden  oder 
durch  Ladeschurren  aus  Vorratsbehältern  oder 
aus  kleinen  Gichtwagen,  die  rund  um  den  mit 
seiner  Oberkante  in  Terrainhöhe  befindlichen 
Förderktibel  herumfahren  und  das  Erz  in  der- 
selben Weise  verteilen,  wie  es  beim  Begichten 


Schnitt  A-l 


-XXL 


Abbildung  10  nnd  U.    Pohligsche  Beschickungsvorrichtung. 


ist,  die  Last  allein  zu  tragen,  somit  eine 
vollständige  Reserve  vorhanden  ist.  Die  Steue- 
rung des  Motorwagens  erfolgt  durch  einen  Kon- 
troller, welcher  sich  oben  auf  der  Gicht  oder 
»nch  auf  Hüttensohle  in  eiuem  kleinen  Wärter- 
haaschen  befindet.  Die  Abstellung  der  Fahrt 
an  den  beiden  Enden  des  Hubes  geschieht,  wie 
bei  dem  gewöhnlichen  elektrisch  betriebenen 
Gichtaufzug,  automatisch,  wobei  sich  die  Ge- 
schwindigkeit kurz  vor  den  Enden  des  Hubes 
selbsttätig  schon  etwas  ermäßigt.  DerMotorwagen 
ist  mit  einer  elektrischen  Bremse  ausgerüstet,  die 
bei  Stromunterbrechung  sofort  das  Ganze  sperrt. 

Der  Betrieb  geht  nun  in  der  Weise  vor  sich, 
daß  das  Material  in  den  Förderktibeln  bis  zu 
den  Aufzügen  geschafft  wird.   Die  Fördergefäße 


von  Hand  geschieht,  nur  mit  dem  Unterschied, 
daß  diese  Arbeit  hier  unten  auf  der  Hüttensohle 
unter  steter  Aufsicht  gehandhabt  wird,  während 
sie  beim  Begichten  von  Hand  mehr  oder  minder 
ohne  Kontrolle  oben  auf  der  Gicht  ausgeführt  wird. 

Beim  Heranbringen  der  gefüllten  Kübel 
mittels  Plattformwagen  wird  der  leere  Kübel 
auf  einen  freien  Plattformwagen  aufgesetzt,  ein 
voUer  Kübel  angehängt  nnd  aufgefahren,  indem 
der  Motorwagen  auf  dem  Obergurt  des  Aufzugs- 
gerflstes  abwärts,  die  Laufkatze  auf  ihrer  Bahn 
aufwärts  fährt.  Die  Bäder  der  Laufkatze  sind 
vorn  breiter  als  hinten,  nnd  an  dem  oberen 
Ende  des  Aufzugs  sind  an  jeder  Seite  zwei 
Schienen  nebeneinander  angeordnet,  genau  in 
derselben  Weise,  wie  beim  bekannten  Schräg- 
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anfzug.  Es  bewegen  rieb  nun  die  vorderen 
Räder  der  Laufkatze  auf  den  äußeren  Schienen, 
welche  im  oberen  Teil  weiterhin  durchgeführt 
sind,  die  hinteren  Laufräder  dagegen  auf  den 
inneren  Schienen,  welche  weiter  unterhalb  liegen. 
Das  äußerste  Ende  der  oberen  Schiene  steht 
mit  einem  Balancier  in  Verbindung,  welcher 
durch  ein  Gegengewicht  derart  ausgeglichen  ist, 
daß  dieser  Teil  der  Schiene  sieh  nicht  ohne 
weiteres  senken  kann,  wenn  die  Katze  in  der 
obersten  Stellung  anlangt.  Fährt  aber  der 
Motorwagen  weiter  nach  unten,  so  wird  durch 
die  Kraft  des  Aufzugsseils,  welches  um  eine  in 
der  Laufkatze  angeordnete  feste  Rolle  ge- 
8chlnngen  ist,  ein  Drehmoment  auf  die  Katze 
ausgeübt  und  durch  dieses  Drehmoment  der 
Balancier  langsam  und  ruhig  zum  Kippen  ge- 
bracht und  zwar  mit  derselben  Geschwindigkeit, 


dadurch  dem  Balancier  ermöglicht,  in  seine  ur- 
sprüngliche Lage  zurückzukehren,  was  mit  abso- 
luter Sicherheit  eintritt,  da  der  Balancier  schon 
hinreicht,  um  den  gefüllten  Kübel  in  der  höch- 
sten Lage  zu  halten.  Nachdem  die  Laufkatze 
wieder  in  der  höchsten  Lage  angekommen  ist, 
geht  sie  heim  weiteren  Aufwärtsfahren  des 
Motorwagens  wieder  abwärts  und  kommt  wieder 
unten  an,  um  den  leeren  Kübel  aufzunehmen 
bezw.  um  für  den  Kübel  eine  volle  Füllung 
aufzunehmen.  Die  Abbildungen  9  bis  12  dienen 
zur  Erläuterung  der  ganzen  Betriebsweise. 

Obgleich  bei  der  beschriebenen  Anordnung 
durch  die  einfache  Aibeitsweise  und  durch  die 
vorhergesehene  Reserve  eine  weitgehende  Sicher- 
heit vorhanden  ist,  so  kann  bei  Ausrüstung 
mehrerer  Öfen  mit  denselben  Beschickungsvor- 
richtungen noch  dadurch  eine  weitere  Reserve 


Abbildung  12.    Motorwagen  für  Materialanfuhr.       Abbildung  13.    Motorwagen  für  Auahilfsbetrieb. 


mit  der  der  Motorwagen  sich  bewegt.  Hierdurch 
wird  die  Katze,  an  welcher  der  Förderkübel 
aufgehängt  ist,  und  welche  ebenfalls  um  die 
oben  erwähnte  Rolle  geschlungen  ist,  abgewickelt, 
so  daß  nun  bei  dieser  Bewegung  der  Förder- 
kübel  sich  langsam  in  senkrechter  Richtung  ge- 
nau über  der  Mitte  des  Hochofens  senkt  und 
sich  mit  seinem  festen  Teil  auf  den  trichter- 
förmigen oberen  Teil  der  Beschickungsvorrich- 
tung aufsetzt;  beim  weiteren  Senken  geht  der 
obere  trichterförmige  Verschluß  dieser  Be- 
schickungsvorrichtung mit  dem  trichterförmigen 
Boden  des  Fördergefäßes  nach  unten,  und  das 
Material  gelangt  ohne  weiteres  in  den  innereu 
Raum  des  Gasfangs.  Es  wird  also  bei  dieser 
Vorrichtung  das  Material  bo  wenig  als  nur  eben 
möglich  und  nicht  mehr,  als  beim  Beschicken 
von  Hand  geschieht,  umgeschüttet,  und  der  Be- 
trieb geschieht  doch  vollkommen  automatisch. 

Das  Fördergefäß  bleibt  so  lange  geöffnet, 
bis  der  Motorwagen  wieder  aufwärts  fährt  und 


erzielt  werden,  daß  die  einzelnen  Öfen  unter 
sich  durch  einen  Brückenträger  verbunden  wer- 
den, auf  dem  ein  Motorwagen  für  Anshilfghetrieb 
fahren  kann,  der  eine  Verbindung  zwischen  den 
einzelnen  Öfen  darstellt.  Dieser  Wagen  (Ab- 
bildung 13)  ist  mit  einem  Motor  für  das  Fahren 
und  einem  Motor  zum  Heben  und  Senken  der 
Last  ausgerüstet.  Wenn  nun  an  irgend  einem 
Aufzug  eine  Störung  eintreten  sollte,  so  wird 
der  Aushilfswagen  unter  den  oberen  Teil  eines 
benachbarten  Gichtaufzugs  gefahren,  und  von 
diesem  kann  er  ein  noch  nicht  entladenes  Förder- 
gefäß abnehmen.  Mit  der  Ladung  fährt  er  zu 
dem  andern  Ofen  und  senkt  und  entladet  das 
Fördergefäß  in  derselben  Weise,  wie  es  beim 
normalen  Betrieb  geschieht;  nachdem  er  sodann 
das  leere  Gefäß  wieder  gehoben  hat,  bewegt  er 
es  zu  dem  in  Betrieb  befindlichen  Aufzug  zu- 
rück, so  daß  in  dieser  Weise  ein  Aufzug  gleich- 
zeitig für  zwei  Öfen  zu  arbeiten  vermag. 

Onk-a  r  Sim  tu  rritharh 
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Angewandte  Chemie  im  Gießereibetriebe. 

Von  Oskar  Leyde. 

(Schluß  Ton  Seite  807.) 


Während  die  Handelsgießereien  bei  der 
Fabrikation  von  Spezialitäten,  als  Poterie,  Öfen, 
Rohren,  Radiatoren  and  dergleichen,  verhältnis- 
mäßig einfache  Arbeit  haben,  sind  die  Lohn- 
gießereien und  die  Gießereien  der  größeren  Ma- 
ichinenfnbriken  ernstlich  daranf  angewiesen,  ihren 
"  Betrieben  eine  wissenschaftliche  Grundlage  zu 
geben  nnd  ihr  Eisen  nach  chemischen  Analysen 
zn  sanieren.    Im  allgemeinen  haben  die  Htitten- 
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werke  mehr  auf  den  größeren  Verbrauch  der 
Handelsgießereien  mit  dünnwandigen  Erzeug- 
nissen Rücksicht  zu  nehmen  als  auf  die  Werke, 
die  zugleich  dickwandigeren  Maschinenguß  her- 
stellen. So  ging  und  geht  das  Bestreben  der 
Hochofenleute  vielfach  dahin,  lieber  ein  besser 
bezahltes  hochsiliziertes  Nummer  I-Eisen  zu  er- 
blasen,  als  niedrigsilizierte  Eisen,  welche  auch 
nicht  so  viel  gebraucht  werden.  Das  führt  oft 
zu  Schwierigkeiten  beim  Mischen,  zu 
Stahl-  und  Flußeisen-  usw.  Zusätzen 
mit  ganz  geringen  Siliziumgehalten, 
welche  das  gleichmäßige  Schmelzen  der 
Gichten  unliebsam  beeinflussen.  Und 
doch  muß  es  die  Aufgabe  der  Gießer 
sein,  ihre  Sätze  je  nach  Art  der  her- 
zustellenden Gußteile  unter  Berück- 
sichtigung der  Siliziumgehalte  zu  gat- 
tieren,  unter  der  Voraussetzung,  daß 
sich  die  Gehalte  der  übrigen  Beimen- 
gungen, als  Schwefel,  Mangan,  Phosphor 
USW.,  in  richtigen  Mittelgrenzen  finden, 
bezw.  unter  Berücksichtigung  dieser 
Stoffe  sowie  unter  Beachtung  von  Kalk- 
usw.  Zuschlägen.  Da  nun  schon  im 
Roheisen  zn  sehen  ist,  daß  die  Härte 
des  Eisens  mit  dem  gebundenen  Kohlen- 
stoff zunimmt,  wie  Silizium  abnimmt, 
da  ferner  schnell  erstarrende  dünn- 
wandige Stücke  ihren  Gehalt  an  gebun- 
denem Kohlenstoff  festhalten,  während 
demselben  bei  langsamer  Erstarrung, 
d.  h.  bei  dicken  Wandstärken  Zeit  ge- 
lassen ist,  sich  zum  Teil  als  Graphit 
auszuscheiden,  so  folgt  daraus,  daß 
theoretisch  jeder  Wandstärke  ein  ge- 
wisser Siliziumgehalt  entspricht.  Durch 
die  Kurven  in  der  nebenstehenden  Ab- 
bildung ist  dies  zum  Ausdruck  gebracht. 
Die  mittlere  Kurve  gibt  das  Verhältnis 
von  Wandstärke  zum  Siliziumgehalt  an, 
wie  er  sich  als  Durchschnitt  in  der 
Praxis  gut  bewährte;  die  unterste  Kurve 
gibt  durchschnittliche  Siliziumverluste 
an;  die  oberste  Kurve  zeigt,  welcher 
Siliziumgehalt  dementsprechend  für  ver- 
schieden starke  Stücke  gesetzt  werden 
muß,  natürlich  wieder  unter  dem  Vor- 
behalt, daß  Schwefel,  Mangan  und  Phos- 
phor  in  mittleren  Gehaltsgrenzen  liegen. 

Diesen  theoretischen  Lehren  kann 
natürlich  die  Praxis  nicht  weit  folgen; 


3<>0 


3,45 
2,90 
2,65 
2,45 
2,10 
1,86 
1,67 
1,39 
1,19 
1.06 


3,00 
2,30 
1.75 
1,40 
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je  nach  der  Art  des  Gusses,  der  herzustellen  ist, 
teilt  man  sich  die  Ware  je  nach  Wandstarken  oder 
Anforderungen  an  die  Harte  und  Festigkeit  nsw. 
in  Gruppen,  die  am  besten  nach  Wandstärken 
unterschieden  werden  können  und  einfach,  wenn- 
schon nicht  ganz  logisch  in  der  Ansdrucksweise, 
nach  der  Härte  bezeichnet  werden.  So  gilt  die 
Bezeichnung  „extra  weich"  für  Eisen,  das  bei 
mittlerer  Wandstärke  etwa  bei  einem  quadrati- 
schen Querschnitt  von  30  mm  sehr  weich  ist ; 
anderseits  wird  als  „extra  hart"  das  Eisen  be- 
zeichnet, das  bei  demselben  30  mm  -  Querschnitt 
sehr  hart  wäre,  während  beide  Gattungen  für 
die  Zwecke,  für  welche  sie  bestimmt  sind,  etwa 
im  3  mm  starken  und  im  200  mm  dicken  Stück 
gutes  Korn  und  gute  Festigkeit  zeigen.  Die 
Grenze  des  SiUziutugeh&lts,  soweit  derselbe  beim 
Grauguß  zur  praktischen  Verwendung  kommt, 
lieg  etwa  zwischen  3  und  0,8  °/>  Silizium. 
Steigt  der  Siliziumgebalt  über  3  bis  4  °/o,  so 
wird  das  Eisen  bei  schwachen  Stücken  über  hart 
und  bekommt  hellen  glasigen  Bruch  ;  fällt  der 
Siliziumgebalt  unter  0,8  %,  so  werden  auch  die 
stärksten  Stücke  überhart,  kantenweiß  oder 
ganz  weiß  und  spröde  und  sind  nicht  mehr  mit 
den  gewöhnlichen  Mitteln  zu  bearbeiten.  Soll 
das  Eisen  für  gewisse  Gattungen  von  Gußwaren 
entsprechenden  Siliziumgehalt  haben,  so  ist  bei 
Beschicken  des  Ofens  zu  beachten,  daß  ein  Teil 
des  Siliziums  ausbrennt  bezw.  in  die  Schlacke 
übergebt.  Wenn  Schmelztemperatur,  Kalkzuschlag, 
Koks  sowie  die  übrigen  Eisenbeimengungen  ver- 
hältnismäßig gleich  bleiben,  so  ist  auch  in  glei- 
chem Maße  im  Silizium  Verluste  eine  gewisse 
Gesetzmäßigkeit  zu  beobachten.  Jahr  und  Tag 
fortgesetzte  chemische  Untersuchungen  von  täg- 
lich 3  bis  7  verschieden  gemischten  Einsatz- 
gattierungen  und  von  deren  Ausbringung  ermög- 
lichten es,  Durchschnittszahlen  für  Silizium- 
Verluste  zu  bestimmen.  Danach  schwankte  der 
durchschnittliche  Verlust  bei  hochsilizierten 
Mischungen  von  0,45  %  bis  herab  zu  0,03  °/°  Dei 
Eisen  mit  niedrigem  Siliziumgehalt,  wie  dies 
in  der  Abbildung  angegeben  ist.  Es  war  hier- 
bei recht  deutlich  zu  erkennen,  wie  Öfen  mit 
kleinem  Durchmesser  bei  öfterem  Hängen  der 
Gichten  ungleichmäßigeren  Gang  haben  als 
größere  Öfen.  Zwei  gleich  große  Öfen  von 
1000  mm    lichtem    Durchmesser    zeigten  im 


Durchschnitt  von  weit  über  hundert  Proben 
anfangs  beim  Schmelzen  mehrerer  Tonnen  von 
extra  hartem  Eisen  0,03  und  0,06  %  Silizium- 
verlust, danach  bei  hartem  Eisen  beiderseitig 
j  0,12  °/o  und  schließlich  bei  Mitteleisen  bezw. 
0,17  und  0,19  %  Verlust.  Natürlich  hängt 
hierbei,  abgelten  von  den  übrigen  Bewtand- 
teilen  des  Eisens,  sehr  viel  von  den  Flußmitteln, 
der  eingeblasenen  Windmenge  (nicht  Winddruck) 
und  vom  Koks  ab,  d.  h.  auch  von  der  Tempe- 
ratur im  Ofen.  Auch  das  richtige  Setzen  mit 
Bezng  auf  Verteilung  von  Koks  und  Eisen  und 
Bruch  ist  wichtiger  als  man  vielfach  meint;  ein 
ungeschickter,  nicht  richtig  unterwiesener  oder 
schlecht  beaufsichtigter  Arbeiter  kann  hierbei 
recht  viel  schaden. 

Will  nun  der  Gießer  hiernach  seine  Eisen- 
sätze berechnen,  so  hat  er  vor  allem  zu  sorgen, 
daß  die  notwendigen  Eisensorten  am  Platze 
sind.  Nun  drängen  ihn  die  am  Eingang  dieser 
Abhandlung  erwähnten  Schwierigkeiten,  die  bis 
zum  Rechtsstreite  führen  können,  daß  er  sein 
Eisen  nicht  unter  Garantien  gekauft  hat  und 
daß  sich  die  Händler  gegen  Übernahme  irgend 
welcher  Verbindlichkeiten  vollkommen  ablehnend 
verhalten.  Im  vollkommensten  Gegensatz  hierzu 
stehen  mehrere  bekannte  Leiter  der  bedeutend- 
sten Hochofenwerke  unseres  West-  und  Ost- 
InduBtriebezirks,  welche  gern  nach  Analysen 
verkaufen  wollen,  weil  sie  dadurch  besser  un- 
angenehmen und  oft  ganz  unhaltbaren  Rekla- 
mationen ihrer  Abnehmer  entgehen  könnten, 
selbst  besser  von  den  Wünschen  und  Bedürf- 
nissen der  Gießereien  unterrichtet  würden  und 
weil  dadurch  in  ihrer  Kundschaft  zu  beider- 
seitigem Nutzen  eine  bessere  Materialkenntnis 
und  höheres  Qualitätsniveau  entstehen  könnte. 
Übrigens  verkaufen  gute  Hüttenwerke  schon  seit 
Jahr  und  Tag  ihr  Eisen  nach  garantierten  Ge- 
halten und  diese  Garantien  werden  zum  Teil 
mit  erfreulicher  Sicherheit  gehalten,  wie  die  be- 
züglichen eingangs  gegebenen  Analysen  zeigen. 

Vielfach  wird  das  Streben  nach  Garantien 
so  aufgefaßt,  als  ob  damit  nur  eine  Feststellung 
der  Gehalte  für  die  Üblichen  oder  für  neue 
Nummern  erreicht  werden  sollte.  Auch  in 
Amerika  gilt  seit  einigen  Jahren  diese  Auf- 
fassung. Für  die  Numerierung  wurden  von 
J.  1.  Case  folgende  Bedingungen  aufgestellt: 


Mi, 


Nr.  I    .  . 

»  II    •  • 
.III    .  . 
.Silberpran  . 


über  2,50  unter  0,03  unter  0,50 

„    1,95  „    0,04  „  0,70 

1,35  „    0,06  0,90 

3,00-5,6  „    0,04  über  0,30 


unter  0,60 

n  0,70 

„  0,80 
n  0,90 


81 

unter  2,40 
»  1,85 
„  1,25 


weiten  bei 
8 

über  0,035 
„  0,046 
„  0,065 


Dagegen  wurden  durch  J.  I.  Case  For-  Sie  fanden  viel  Beifall,  und  angeblich  wurden 
mulare  eingeführt-  und  als  beiderseitig  zu  j  davon  im  Jahre  1901  etwa  10  000  Stück 
unterzeichnende  Kaufkontrakte  benutzt,  welche  j  in   Umlauf   gebracht;  ihre  Fassung  war  fol- 


auf  solche  Nummern  keine  Rücksicht  nehmen.  ;  gende: 
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Marke: 

Silizium,  wenigstens  

Schwefel,  höchstens   „ 

Phosphor,  höchstens   „ 

Mangan,  zwischen         und  ...  .  „ 

Bemerkungen : 
Im  Juni  1903  wurde  in  Philadelphia  der 
Gast  Iron  Session  of  Testing  Engineers  durch 
eine  Subkommission  ein  Bericht  unterbreitet  mit 
dem  Vorschlage,  daß  alles  Roheisen  nur  nach 
Analyse  gekauft  werden  sollte,  und  man  empfahl 
für  die  verschiedenen  Silizium-  und  Schwefel- 
Stufen  folgende  Normen,  während  man  von 
Angaben  Aber  andere  Elemente  ganz  absehen 
wollte:  8|  8 

American  Scotch  über  8,00  0,03 

1  2.50  bis  3,00  0,03 
2x  2,00   .,   2,50  0,04 

2  1,75   „  2,25  0,065 

3  Uber  1,50  0,075 

Die  Versammlung  einigte  sich  nach  längerer 
Verhandlung  zu  einer  Resolution,  nach  der  bei 
Streitigkeiten  folgende  Normen  maßgebend  sein 
sollten,  wenn  keine  Spezial  vertrage  vorlägen : 

Bl  8 

Foundry    I   2.75  0.035 

„       II   2.25  0,045 

„      III   1,75  0,055 

IV   1,25  0,005 

Hierin  soll  für  Silizium  eine  Toleranz  von  10tf/o 

auf  und  von  10  °/o  ab  gestattet  sein  und  für 

Schwefel  eine  Toleranz  von  0,01  °,'o ;  d.  h.  es 
wurden  als  zulässig  angenommen  bei 

Nr.   I   8,025  bis  2,475  %  Si 

,   11    2,475   „    2,026  „  „ 

*   1.Ö2B   „    1,575  „  „ 

»  IV  1,37»   „    1,125  „  „ 

Bei  Überschreitung  der  Garantiegrenze  von  10 
bU  20  °{0  Silizium  und  bei  einer  Zunahme  des 
ScbwefelgehalteB  bis  zu  0,01  °/o  sollte  der  Preis 
ftr  den  Fehler  bei  jedem  einzelnen  der  Elemente 
um  1  u  o  herabgesetzt  werden. 

Es  scheint  diese  Bestimmung  nicht  glücklich 
?pfaßt  zu  sein.  Bei  der  Mischung  eines  Eisens, 
das  3  9jo  Silizium  haben  soll,  das  also  mit  3,45  % 
zu  setzen  ist,  findet  man  in  obiger  Skala  über- 
haupt kein  Material  und  wollte  man  auch  reines 
Sommer  I-Eisen  verwenden;  ebenso  geht  es, 
veno  man  ein  Eisen  mit  1  °/0  Silizium  Aus- 
bringung haben  will.  Die  oberste  und  untere 
Grenze  ist  meines  Erachtens  zu  eng  gegriffen; 
anderseits  sind  wir  gewöhnt,  von  den  amerika- 
nischen Fachgenossen  gerade  in  bezug  auf  die 
vittenschaftliche  Behandlung  der  Gießerei  so 
«takte  und  erprobte  Berichte  zu  erhalten,  dall 
«ichts  übrig  bleibt  als  die  Annahme,  die  dortigen 
E  sen  oder  die  Kupolofenpraxis  erfordere  andere 
Bedingungen  für  die  Siliziurogehalte,  als  wir  sie 
iiier  kennen.  Ferner  fällt  es  auf,  daß  bei  dieser 
Namerierung  ein  Eisen  zwischen  1,925  und 
2."25  oder  zwischen  1,375  und  1,575  tiber- 
»aapt  nicht  vollwertig  bezahlt  werdeu  kann,  da 

XV.„ 


es  weder  der  Nummer  II,  noch  Nummer  III, 
noch  Nummer  IV  entspricht. 

Wenn  man  bedenkt,  wie  nahe  bei  uns  in 
Deutschland  die  Preise  von  Nummer  I  und 
Nummer  III  zusammenliegen  (66  und  64  tA 
f.  d.  Tonne),  wenn  man  ferner  bedenkt,  daß 
durch  seine  Beimengungen  unter  Umständen  ein 
Nummer  HI-Eisen  von  Nummer  I  in  seiner  Ver- 
wertbarkeit gar  nicht  zu  unterscheiden  ist,  daß, 
wie  erwähnt,  manche  Hütten  Nummer  1  und 
Nummer  IU  nicht  durch  die  verschiedene  Mölle- 
rung, sondern  nur  nach  Brnchaussehen  trennen, 
so  scheint  für  den  Betrieb  gar  keine  Notwendig- 
keit zu  der  immerhin  künstlichen  Numerierung 
vorzuliegen.  Man  könnte  danach  auch  ohne 
Nummern  nach  Siliziumstufen  von  etwa 


0,5  bis  1   °/„  Si 

1  *  1,5»  n 
15  „  2    .  „ 

2  „  2,5  „  „ 


2,5  bis  3  "  „  Si 

3  „  3,5  „  „ 
3,5   „   4    „  „ 

4  „   4.5  „  » 


gattieren  und  die  Preise  nach  diesen  Silizium- 
gehalten  stellen,  sowie  dabei  Gehalte  der  anderen 
Beimengungen  berücksichtigen.  Für  die  Gießerei- 
praxis genügen  die  angegebenen  Siliziurostufen, 
und  für  die  Hüttenwerke  sind  sie  jedenfalls 
leichter  innezuhalten,  als  die  Abstufungen  nach 
10  °/o  auf  und  ab.  Letzteres  würde  bei  einem 
Mittel  von  1,25  %  nur  einen  Spielraum  geben 
von  1,125  bis  1,375,  wogegen  wir  annehmen 
würden  1  bis  1,5,  d.  h.  20  %  nach  oben  und 
unten  bei  niedrigst  silizierter  Stufe.  Dagegen 
ließen  wir  freilich  uur  6,25  %  bei  höchst  sili- 
zierter Stufe  zu;  daß  dies  letztere  aber  inne- 
zuhalten ist,  dafür  liegen  viele  Beispiele  vor. 

Bei  der  Zuvorkommenheit,  mit  welcher  der 
Vorstand  des  Westfälischen  Roheisen-Syndikates 
bei  den  kontradiktorischen  Verhandlungen  über 
deutsche  Kartelle  zu  Berlin  im  November  und 
Dezember  v.  J.  den  Forderungen  der  Vertreter 
des  Gießereigewerbes  möglichst  gerecht  zu  werden 
versprach,  ist  es  nicht  zu  bezweifeln,  daß  sich 
bald  eine  Einigung  zwischen  den  Hochofenwerken 
und  den  Gießereien  bezüglich  der  möglichen  und 
genügenden  Garantien  bei  Käufen  von  Roheisen 
erreichen  lassen  wird. 

Uuter  Berücksichtigung  ihrer  Bestände  und 
eventuell  bestehender  Abschlüsse  ist  es  für  die 
Gießereien  ein  unbedingtes  Erfordernis,  unter 
Umständen  eine  Lebensfrage,  daß  sie  neu  zu 
kaufendes  Eisen  möglichst  genau  nach  den 
momentanen  Bedürfnissen  an  verschiedene  Ge- 
halte bekommen.  Im  allgemeinen  kommt  es 
dabei  auf  eine  Siliziumstufe  höher  oder  niedriger 
nicht  an,  wenn  genug  anderes,  zur  Mischung 
geeignetes  Material  vorhanden  ist;  sind  aber 
Vorräte  einer  Siliziumstufe  ausgegangen,  während 
andere  vielleicht  noch  reichlich  vorhanden  sind, 
so  kann  man  in  die  äußerste  Verlegenheit  kommen, 
wenn  die  einzig  brauchbare  und  richtig  bestellte 
Stufe  nicht   nach  Wunsch  eintrifft.  Deswegen 
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sollten  die  Gießereien  nur  garantiertes  Eisen 
kaufen,  und  zwar  je  mehrere  Stufen  von  Eisen 
mit  verschiedenem  Phosphor-  und  Mangangehalt. 
Wo  die  Art  der  Fabrikation  nicht  gar  zu  weit 
auseinandergeht,  genügen  wohl  drei  Mittelstufen ; 
größere  Maschinen-  und  Lohngießereien  mit  sehr 
mannigfacher  Arbeit  müßten  eigentlich  stet«  alle 
sechs  Stufen  von  Hämatiteisen  und  mehrere 
Stufen  von  Zusatzeisen  auf  Lager  haben,  wenn 
sie  allen  Anforderungen  gewachsen  sein  wollen. 
Wenn  z.  B.  eine  Gießerei,  wie  das  vielfach  zu 
finden  ist,  nur  mit  zwei  Eisenmarken  arbeitet, 
und  sie  ist  mit  einem  billigen  Zusatzeisen,  viel- 
leicht durch  eine  neue  Kahnladung,  reichlich  ver- 
sehen, so  muß  die  zweite  nachzukaufende  Marke, 
um  eine  bestimmte  Guligattnng  zu  erzengen, 
eine  ganz  bestimmte  Zusammensetzung  haben. 
Gesetzt  den  Faill,  die  Ausbringung  des  Werke« 
ist  65  "!o,  der  Verlust  5  °j'0,  so  bleiben  zn  ver- 
werten 30  °|,>  eigener  Hruch.  Das  zu  fabrizierende 
Eisen  soll  bei  11  mm  Wandstärke  2,3  °'0  Sili- 
zium enthalten;  aus  Billigkeitsrücksichten  sollen 
20  %  fremdes  Brucheisen  benutzt  werden,  das 
laut  Analyse  2,17  °/o  Silizium  hat,  während  das 
vorhandene  Zusatzeisen  laut  Analyse  3,34  % 
Silizium  haben  soll,  so  stellt  sich  die  Berech- 
nung der  Charge  wie  folgt: 

Ausbringung     ....    2,30  "/o  Silizium 
Verlust  0,28  „  „ 

Einsatz  nötig   2.5800  °/o 

•s  a  f  »0  >  eigener  Bruch  2,30  0,6900  7« 
|s||20w  fremder  „  2,17  U,4340  „ 
3    *  (  25  „  Zusatzeisen     3,34  0,8350  „ 

Sa   1,9590  „ 

bleibt  für  Hämatit  25  >  — 0,6210 


Hämatit  muß  also  haben 


6210 
25 


=  2,48  °;o  8i. 


Gesetzt,  man  hat  nun  das  Hämatiteisen  anstatt 
mit  2  bis  2,5  °,o  Silizium  (wie  bestellt)  mit 
3,54  *!u  Silizium  bekommen,  so  würde  die  Mischung 
haben  1,9590  f  (25  X  3,54)  =  2,8440,  dem 
entspricht  eine  Ausbringung  von  2,52  %»  ent- 
sprechend einer  Wandstärke  von  8  mm;  bei 
1 4  mm  Wandstärke  wäre  das  Material  danach 
zu  grob.  Gesetzt  aber,  das  Material  hat  nur 
1,63  %  Silizium,  so  würde  die  Mischung  haben 
1 ,9590  4-  (25  X  1 ,63)  =  2,3665,  dem  ent- 
spricht eine  Ausbringung  von  2,13  °/n,  passend 
für  eine  Wandstärke  von  21  mm;  dieses  Material 
wäre  bei  1 4  mm  Wandstärke  zu  feinkörnig  und 
zu  dicht.  Hätte  man  dagegen  vorrätiges  Hämatit- 
eisen von  3,54  0,r0  Silizium  und  von  1,63  'V. 
Silizium,  so  wäre  bei  Verwendung  von  je  1  °/0 
der  Gattung  mit  1,63  %  Silizium  die  Mischung 
um  0,01 91  °|0  Silizium  tiefer  gestellt;  die  Mischung 
»oll  herabgebracht  werden  von  2,8  HO  ",',»  auf 
2,580m  <%  Silizium,   sie  soll   als»  vermindert 


werden  um  0,2640 


2640 
191 

Silizium. 


dies  erreicht  man  durch 


14  °;„  des  Hämatiteisens  von   1,63  °/0 
Nun  würde  sich  die  Mischung  stellen: 


30  %  eigener  Bruch  2,80  °/o  Si  .  .  .  0,6900  °,'o  Si 

20  'm  fremder    „     2,17  „   „  .  .  .  0,4340  „  „ 

25  „  Zusatzeisen     3,34  ,   „  .  .  .  0.8350  »  „ 

11  „  HHinatit  mit  8,54  „   „  .  .  .  0,3894  „  n 

14  ,        „        ,     1,63  „   „  .  .  .  0,2296  „  „ 

zusammen  ....    2,5780  °/o  Si 

f\.  Ii.  nach  Aufgabe  rund   ....   2,58     „  „ 

So  läßt  sich  das  berechnete  Hämatiteisen 
von  2,48  0  o  Silizium  gnt  durch  andere  silizierte 
Lieferungen  derselben  Marke  ersetzen;  doch  ist 
dazu  eben  zur  Auswahl  ein  Vorrat  an  anderen 
Silizinmstufen  notwendig.    Man  sieht  zugleich 
aus  dieser  Berechnung,   daß  bei  den  immer- 
währenden  Schwankungen  des  Stliziumgehalts 
!  die  Annahme  des  Mittels  von  garantierten  Sili- 
|  ziumstufen  nicht  genügt.    Zu  guten  Resultaten 
;  kann  man  nur  kommen,  wenn  man  jeden  Waggon, 
|  jede  Fuhre  des  eingegangenen  Materials  analy- 
I  siert  und  danach  die  Mischungen  berechnet;  denn 
i  leicht  könnte  sich  die  zu  hohe  oder  zu  niedrige 
i  Silizierung  auch  bei  dem  Zusatzeisen  vorfinden 
j  und  Bich  dann  bei  den  Gußstücken  selbst  unter 
i  Verwendung  von  Eisen  in  den  richtigen  Garant ie- 
'  grenzen  bis  0,25  %  Silizium  unter  oder  über  der 
gewünschten  Höhe  zeigen ;  die«  ist,  wie  die  Ab- 
bildnng  zeigt,  unter  Umständen  bei  Qualitätsguß 
schon  viel  zu  viel. 

Wie  bei  normalen  Betriebsverhältnissen  mit 
genügenden  Vorräten  garantierter  Eisen  und  bei 
Analysierung  aller  einzelnen  Lieferungen  von 
Roheisen  und  Brucheisen  die  Gattiemng  der 
verschiedenen  erforderlichen  Mischungen  berech- 
net wird,  ist  in  meinem  in  Heft  11  vom  1.  Juni 

1903  in  , Stahl  und  Eisen"  veröffentlichten  Auf- 
satze .Eine  moderne  Gießerei"  nach  der  von 
mir  in  der  Gießerei  von  Ludw.  Loewe  &  Co. 
Akt.-Ges.  eingeführten  Metbode  geschildert ;  eben- 
so findet  man  diese  Schilderung  in  dem  Aufsätze 
von  G.  Reininger  in  Nummer  7  vom  1 .  April 

1904  der  Gießerei-Zeitung,  welcher  gleichfalls 
von  mir  eingeführte  Betriebseinrichtungen  der 
Ludw.  Loewe  &  Co.  Gießerei  beschreibt.  Dieses 
System  der  genauen  Analysierung  und  Berech- 
nung der  eingehenden  Rohmaterialien  haben  bis- 
lang mehrere  der  größeren  Gießereien  Deutsch- 

;  lands  adoptiert,  zum  Teil,  wo  die  große  Produktion 
das  gestattete,  haben  sie  sich  eigene  Labora- 
torien angelegt.  Kleinere  und  mittlere  Gieße- 
reien scheuen  mit  Recht  die  Kosten  eines  eigenen 
Laboratoriums.  Daher  hat  es  das  hüttenmän- 
nische Handelslaboratorium  von  Dr.  P.  Fernandez- 
Krug  und  Dr.  W.  Hampe  in  Berlin  in  gemein- 
samer Arboit  mit  mir  übernommen,  erforderliche 
Analysen  herzustellen  und  Anweisungen  über 
deren  rationelle  Benutzung  zu  geben.  Durch 
solche  immerwährende  Untersuchungen  des  Eisens 
kommen  die  Gießereien  mit  der  Zeit  zu  einer 
früher  gar  nicht  zu  erlangenden  Warenkenntnis; 
und  kaum  irgendwo  ist  Materialkunde,  Praxis 
und   Fachwissenschaft   von   so  großem  Werte, 
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wie  gerade  bei  der  Beschaffung  des  Rohmaterials 
in  einer  Gießerei,  wenn  sie  mit  Ernst  and  nach 
dem  hentigen  Stande  der  Technik  betrieben  werden 
soll.  Danach  sollte  der  Einkanf  des  Rohmaterials 
für  Gießereien  nnr  in  den  Händen  bewährter 
Fachmänner  liegen,  die  sich  nicht  nnr  betreffs 
der  Marktlage,  sonders  besonders  betreffs  derer 
technischen  Bestrebungen  und  Erfolge  mit  den 
Hochofenleuten  direkt  and  ohne  Dolmetscher  ver- 
ständigen können;  dem  „purchasing  agentb  bleibt 
frir  seine  Tätigkeit  hier  nnr  ein  verhältnismäßig 
kleiner  Raain. 

Eine  besondere  Schwierigkeit  verdient  noch 
Erwähnung;  diese  betrifft  die  Art  der  zu  fordern- 
den und  zu  übernehmenden  Garantie.  Fühlt  sich 
ein  Hüttenwerk  im  Unrecht,  wenn  ein  Posten 
Eisen  wegen  angeblicher  Überschreitung  der 
vorgeschriebenen  Gehalte  beanstandet  oder  zurück- 
gewiesen wird,  so  wird  es  zuerst  die  Richtig- 
keit der  Analyse  des  Käufers  anzweifeln.  Da 
kann  es  leicht  vorkommen,  daß  jede  Partei 
Kontrollanalysen  macht,  bevor  sie  ihren  Handel 
vor  Gericht  bringt,  und  daß  danach  jede  wieder 
behauptete,  im  Recht  zu  sein.  Derartige  Vor- 
kommnisse sind  leicht  möglich  durch  verschiedene 
Methoden  des  Analysierens  sowie  auch  durch 
verschiedenen  Modus  bei  der  Probeentnahme, 
pauz  abgesehen  von  der  „personaily  equality", 
die  bei  den  Amerikanern  öfters  erwähnt  wird. 
Deswegen  ist  es  bei  Kaufverträgen  empfehlens- 
wert, sich  darüber  zu  einigen,  wie  die  Probe- 
entnahme geschehen  und  nach  welchen  Metho- 
den analysiert  werden  soll.  Werden  dieselben 
Proben  hüben  und  drüben  untersucht,  erbohrt 
ans  je  zehn  Masseln,  aus  einem  Zehntonnen- 
Waggon,  so  ist  ein  ziemlich  gleiches  Resultat 
von  dem  Laboratorium  der  Hütte  und  der  Gießerei 
zn  erwarten,  wennschon  verschiedene  Methoden 
des  Analysierens  kleine  Differenzen  zeigen  können. 
Vor  allem  muß  man  sich  über  die  Probeentnahme 
einigen,  und  eventuell  die  beiderseitig  genomme- 
nen Proben,  wenn  sie  nach  gleichem  Prinzip 
genommen  sind,  zu  Kontrollanalysen  mischen. 
Das  letzte  Entacheidungsmittel  bliebe  dann  noch 


immer  die  Probenahme  und  Untersuchung  durch 
die  Königliche  chemische  Versuchsanstalt,  die 
aber  niemand  gern  in  Anspruch  nehmen  wird, 
der  sich  schneller  und  billiger  ohne  ihr  Urteil 
und  ohne  gerichtlichen  Urteilsspruch  einigen  kann. 

Zum  Schluß  sei  noch  zur  Kontrolle  der  Ana- 
lysen auf  eine  dort  in  der  Praxis  vorzüglich 
bewährte  amerikanische  Methode  aufmerksam 
gemacht,  nach  welcher  größere  Mengen  von 
Normaleisenproben  in  Pulverform  von  unanfecht- 
baren Laboratorien  untersucht  sind  und  anderen 
Laboratorien  mit  genauer  Angabe-  der  Durch- 
schnittsanalyse käuflich  überlassen  werden.* 
Scheint  einem  Laboranten  seine  Arbeit  unsicher, 
so  kann  er  sich  selbst  an  dem  Xormaleisenpulver 
und  dem  dazugehörigen  Analysenberichte  kon- 
trollieren. Den  Hüttenwerken  und  Gießereien 
ist  dringend  zu  empfehlen,  sich  hier  über  ein 
ähnliches  Unternehmen  zu  einigen.  Zurzeit  be- 
nutzt man  hier  auf  diese  Weise  noch  die  um- 
ständlich zu  beschaffenden  amerikanischen  Nor- 
malproben. 

Es  hat  den  Anschein,  als  stehen  wir  im 
Gießereigewerbe  vor  einem  bedeutsamen  Auf- 
schwünge, und  dankbar  ist  es  anzuerkennen,  daß 
die  Chemie  hierzu  den  mächtigsten  Impuls  ge- 
geben hat;  aber  es  bleibt  noch  viel  zu  tun, 
um  diesen  Ansichten  in  weiteren  Kreisen  der 
Gießereien  Eingang  zu  schaffen,  bevor  die  Saat 
eine  allgemeine  wird,  aufgeht,  blüht  und  Früchte 
zeitigt.  Noch  viele  Fragen  sind  zu  beantworten 
und  noch  viele  Rätsel  sind  zu  lösen,  an  deren 
Entwirrung  zurzeit  auf  beiden  Hemisphären  Praxis 
und  Theorie  fleißig  arbeiten.  Hoffen  wir,  daß 
die  Gießerei  in  ihren  Bestrebungen  an  Hand 
der  praktischen  Chemie  dem  weit  vorgeschrittenen 
Hüttenfache  bald  wieder  zur  Seite  schreiten 
kann,  wie  sie  früher,  noch  in  der  ersten  Hälfte 
des  vorigen  Jahrhunderts,  eng  miteinander  als 
„Glückauf-Leute"  verbunden  waren,  und  wünschen 
wir  ihnen  hierzu  ein  herzliches  , Glückauf ! 

•  Siehe  „The  Journal  of  the  American  Foundrymens 
Association"  (Vol.  6,  June  1899  So.  36). 


Die  elektrothermische  Erzeugung  von  Eisen 
und  Eisenlegierungen. 

Von  Professor  Dr.  B.  Neumann  -  DarmBtadt. 

(Fortsetzung  von  Seit«  82K.) 

III.  Kraftverbrauch  und  thermischer      ^doren   Apparaten   eine  Verfeinerung  des 

Rohmetalls  zu  stahlartigen  Produkten  möglich 
Wirkungsgrad.  .  .gt      Technisch    wäre    die  elektrothermische 

Die  bisherigen  Betrachtungen  haben  gezeigt,  Eisenerzeugung  also  durchführbar,  zumal  auch 
d*ß  man  im  elektrischen  Ofen  Eisenerze  anf  die  erhaltenen  Produkte  unter  gewissen  Be- 
Roheisen  verschmelzen  kann,  ebenso,  daß  in  ,  dingungen  den  anf  dem  bisherigen   Wege  er- 
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zeugten    nicht    nachstehen.*     Wie  sieht   nun  setzen.    Nun  ist  gewiß  die  elektrische  Energie 

aber  die  ökonomische  Seite  des  Prozesses  aus?  die  handlichste  Form  der  Energie,  aber  auch 

Bei  der  jetzt  üblichen  hüttenmännischen  Er-  die  teuerste ;   deshalb  werden  die  Grundlagen 

zeugung   von   Roheisen  und  Eisenlegierungen,  des  Problems  im  Kraftverbrauch  der  Ver- 

ebenso  bei  der  Umwandlung  von  Roheisen  in  fahren,  dem  thermischen  Wirkungsgrade 

Stahl  wird  die  für  die  verschiedenen  Reaktionen  der  Apparate  und  dem  Preise  der  Elektri- 

und  physikalischen  Änderungen  nötige  Energie-  zitätserzeugnng  zu  suchen  sein.  Betrachten 

menge  zum  größten  Teile  durch  Verbrennung  wir  die  ersten  zwei  Punkte  zunächst  wieder  bei  der 
von  Kohle  erzeugt  (eine  Ausnahme  bildet  nur 

der  Besseineiprozeß).     Die   neueren  hier  be-  A)  Roheisenerzeugung, 

sprochenen  Verfahren  versuchen  die  elektrische         Zuerst    seien    die   für   die  Berechnungen 

Energie  an  Stelle  der  Kohlenverbrennung  zu  nötigen  Zahlen  angeführt: 

1  Volt-Anipire-Sekundc    ....   =    0,24014  Gramm- Kalorien 

1  Wattstunde  =  864,5  „ 

1  Kilowattstunde  =  864,5  große  „ 

1  Pferdekraftstande  =  735,8  Wattstunden  =  635,3  „  „ 

1  kg  Eisen  aus  Eisenoxvd  zu  reduzieren  erfordert   1796  Kalorien 

1  n      „       ,   Eigenoxydul  „  ,    1352 

1  „   Mangan  aus  Manganoxyduloxyd  zn  reduzieren  erfordert  .  .  .        2273  „ 

l  n       *        n   Manganoxydul  „  ....  2000 

1  „   Silizium  aus  Kieselsäure  .  „        ...  7880 

1  „   Phosphor  aus  Phosphoreäure  „  „        ...  5760 

1  „   Schlacke  erfordert  zum  Schmelzen  |  je  nach  der  \    ....    400  bis  500  Kalorien 

l  »   Roheisen  „  „         |  Eisengattung  f    ....    260   „   350  „ 

1  „   Kohlensäure  auszutreiben  erfordert   943  „ 

1  „   Hydratwasser        „  „    721 

1  „   Feuchtigkeit         ,  „    636 

1  „   Kohlenstoff  verbrennt  zu  Kohlenoxvd  mit   2473  „ 

1  -  n  »  Kohlensäure  mit   8080 

Nach  neun  Wärmebilanzen  Weddings  von  kohlenstoff  nur  rund  ein  Drittel  des  für  den 

Eisenhochöfen  ergibt  sieb,  daß  100  kg  Robeisen  Prozeß  nötigen  Gesamtkohlenstoffes  ausmacht, 

98, 8  kg  Kohlenstoff  (im  Mittel)  verbrauchen,  daß  also  bei  der  Roheisengewinnung  auf  elektro- 

Wovon  22,1  kg  zu  Kohlensäure,   76,7  kg  zu  thermischem  Wege  fast  zwei  Drittel  der  im 

Kohlenoxyd  verbrennen.    Durch  Ausstrahlung,  Hochofen  durch  Verbrennung  des  Kohlenstoffs 

Kühlwasser,  Gichtgase  gehen  25  bis  40  %  der  für  erzeugten   Energie   durch   elektrische  Energie 

die  Reaktionen  im  Hochofen  aufgewandten  Wärme  aufgebracht  werden  müssen, 
verloren.  Nach  B.  Osann  beträgt  der  Verlust  bei         Theoretisch  würde  also  zur  Reduktion 

Minetteöfen  25°/«.  bei<>fen  auf  Puddeleisen  25°/o,  von  1000  kg  Eisen  aus  reinem  Eisenoxyd  auf- 

bei  Thomas-  und  Stahleisen  33°/o>  bei  Bessemer-,  zuwenden  sein: 
Gießerei-  und  Spiegeleisen  (bis  12  °/o  Mn)  40  °/o.  1429  kg  Hämatit, 

Nimmt   man  dagegen  die  Wasserverdampfung  Zur  Redüktion  dftS  ^^^'^Licb  fiSoöo 

und  die  Abfuhr  von  Wärme  in  den  Gichtgasen  Znm  schmelzen  des  Metalls   300  00t» 

als  etwas  zum  Prozeß  Gehöriges  an,  so  kommt  2O90  0O0 

man,  wie  Ledebur   an  einem  Beispiel  zeigt,  Durch  Verbrennung  des  Kohlenstoffs  xu 

auf  93   bis  95  °/o   Ausnutzung.    Ein  Vordem-  Kohlenoxvd  werden  gewonnen  ....      882  861 

berger  Holzkohlenofen  produzierte  1  kg  Eisen  Aufzubringen  durch  Elektrizität  1 213  139 

mit   2726  Kai.     Für   Reduktion,    Schmelzung  1  213  139  Kai.  =  1403  KW.-St.  -  1910  el.  P.  S.-Std. 
von  Schlacke,  Metall  usw.  waren  theoretisch  Hierbei  ist  außer  Betracht  geblieben:  die 

2382  Kai.  erforderlich,  die  Gichtgase  führten  Reduktion  der  Verunreinigungen  im  wirklichen 

188  Kai.  weg,  und  die  Wasserverdampfung  be-  Erz,  Schmelzung  der  Schlacke,  Strahlung  und 

trug  rund  6  °/«>  man  kommt  so  auf  2680  Kai.  die  in  der  Form  des  Kohlenoxyds  entweichende 

Um  eine  Tonne  (1000  kg)  reines   Eisen  aus  Wärmeroenge. 

Eisenoxyd    zu    reduzieren  ,    sind    erforderlich         Rossi  hat  längere  Zeit  hindurch  sehr  reine 

357  kg  Reduktionskohlenstoff,   ans  Oxyduloxyd  titanhaltige   Eisenerze    mit  einem  Gehalt  von 

317  kg.     Diese  beiden  Oxydationsformen   ent-  57  °/o  Eisen  (=  80  °/o  Fe*  0.0  im  elektrischen 

sprechen  dem  Hämatit  bezw.  Magneteisenstein:  Ofen  verschmolzen.     Er  stellt  folgende  Rech- 

Spateisenstein   und  Brauneisenstein    gehen    bei  nuug  auf:  Auf  100  kg  Erz  kommen  15  kg  Kalk 

dem  Prozeß  selbst  in  eine  der  beiden  Formen  (Dolomit,  mit  7  kg  Kalzium  und  Magnesium),  man 

über.    Diese  Angabe  zeigt,  daß  der  Reduktions-  erhält  also  20  -f  7  —  27  kg  Schlacke.    57  kg 

  Eisen  im  Erz  geben  bei  einem  Ausbringen  von 

•  AVenn  man  Su^anos  Produkt  nur  als  Roh-  95  °/»     m«  Kohlenstoff,    Silizium  usw.    60  kg 

metall  betrachtet.  Roheisen.    Rossi  setzt  nach  Ledebur  zur 
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Oxyd  mit  Ver- 
die  Zersetzung; 


Redaktion  von  1  kg  Eisen  ans 
nnreinignngen  1900  Kai.,  für 
des  Zuschlages  375  Rai.  an. 

Kalorien 

1900=  114000 
300—  18  000 
500=  13  500 
375=    5  625 

151  125  ~ 
=  2520  Kai.  pro  kg. 

KW.-Sld. 

Die*e  2  520  000  Kai.  f.  d.  Tonne  Metall  ent- 
sprechen  2915 


Redaktion  von  60  kg  Roheisen 
Schmelzung  von  60  kg  Roheisen  , 
S'-hraelzung  von  27  kg  Schlacke 
Zersetzung  von  15  kg  Karbonat 


KW.-Std. 

Rossi  verbraucht«  bei  87 "/»  Metallausbringen  3354 
Im  Durchschnitt  bei  80  °/o  Metallausbringen  .  .  3643 

Die  Versuche  wurden  mit  einem  147  KW.  (=  200  P.S.) 
Ofen  ausgeführt. 

Stasaano  rechnet  die  einzelnen  Posten 
genauer  ans  nnter  Zugrundelegung  des  sehr 
reinen  italienischen  Hämatites  mit  93  °;o  Eisen- 
oxyd (vergl.  S.  687)  nnd  der  Berücksichtigung 
der  Zusammensetzung  der  Kohle  und  Zuschlage. 
Nachstehend  sei  die  Rechnung  für  die  Reduktion 
von  100  kg  Erz  aufgeführt  :* 


Zur  Zerlegung  des  Eisenoxyds 


93,02 . 192 
0,16 


111552,000  Kalorien 


Zur  Verdampfung  von  Wasser  ans  Er*  und  Kohle  (1,72  +  1,21)  637  .  .  =  1  866,41 

Zum  Erhitzen  des  Wasserdampfes  auf  600»   2,93  .  0,048.400  .....=  562,56 

Zum  KaUinieren  der  Zuschläge    12,5.425  =  5  312,5 

•/      l>  v.       j     ™  6,429  .  0,016  .  500 

Zum  hrhitzen  der  VO,  auf  500° 


Zum  Erhitzen  des  entstehenden  CO 


0,044 
20,9 
0,012 

Zum  Schmelzen  des  erzeugten  Eisens  65  .  360 
Zum  SchmeUen  der  Schlacke    13,89.600  .  . 


=  967,09 


.0,0068.500   =    6  921,667 


22  775,2 
8  334,0 


Dur«h  Verbrennung  von  C  zu  CO  werden  erzeugt    20,9 . 2175 


Summe  157  311,427  Kalorien 
.  .       46  457,500 

Rest  111863,927~Kalorien 


Diese  111  854  Kai.  würden  129,386  KW.- 
Stonden  entsprechen.  Da  nun  aus  den  100  kg 
Erz  65,114  kg  Eisen  ausgebracht  werden 
mußten,  so  würde  sich  die  Tonne  Eisen  mit 
! 987,6,  also  rund  2000  KW.-Stunden  erzengen 
lassen,  was  zweifellos  viel  zu  niedrig  ist. 
Stassano  nimmt  deshalb  selbst  ganz  willkürlich 


einen  Nutzeffekt  von  80  °/°  an»  eine  Zahl,  die 
er  bei  der  Erzreduktion  in  seinen  Öfen  nie  er- 
reicht hat. 

Aus  dem  schon  vorher  angegebenen  (S.  688) 
Beispiel  eines  Ganges  der  Operation  in  dem 
100  P.S.-Ofen  in  Darfo  berechnet  Goldschmidt 
folgendes  thermische  Endergebnis: 


Zur  Reduktion  de«  im  Endprodukt  enthaltenen  Eisens  waren  nötig 


30  727,312 
112 


192    52  730.262  Kalorien 


28  836 

Zar  Reduktion  des  im  Endprodukt  enthaltenen  Mangans  waren  nötig     ^.    .  94,6 

Zum  SchmeUen  des  Metalls  80,8.360   

Zum  Schmelzen  der  Schlacke  6,3.600     

Zum  Verdampfen  von  Wasser  und  Verwandeln  in  Dampf  von  100'    1,316.637  . 

Zum  Brennen  des  Kalkes    6,25  .  475   

Zum  Tberhitzen  des  Wasserdampfes  auf  500°  1,316.400.0,48   

Zun  Oberhitzen  der  Kohlensäure  auf  500°    2,714  .  500.0,016  :  0,044   

Zorn  fberhitzen  der  Kohlen Wasserstoffe  auf  500  °  2,43.500.0,27   


Zum  überhitzen  des  entstehenden  Kohlenoxyds  ( 


■..»»'»+7iJi.w« 


48,719 

10  780,000 
8  780,000 
838.292 
2  968.75 
252,672 
493.554 
328,05 

2  800,131 


Snmme 

Ahzügl.  der  durch  Verbrennung  des  Kohlenstoffs  zu  Kohlenoxyd  entwickelten  !t,88S .  2175 


Die  gelieferte  GeBamtenergie  betrug  für 
■iiwe  Operation  132,24  P.  S.-Stunden  oder  97,200 
KW.-Stunden,  welche  84  012,072  Kai.  ent- 
sprechen. 

Die  thermische  Leistung  kommt  dann  auf 

84012,072  =  b1'33  /0'  °a8  MetallÄD8- 
bringen  bei  diesem  Versuche,  30,8  kg  Eisen  aus 
>0  kg  Erz,  berechnet  sich  zu  94,63  •/♦. 


75  020,830  Kalorien 
21  495,525 

Kest  53  524,805  Kalorien 

Nach  Lucchen is  Angabe  haben  die  seiner- 
zeit von  der  Kommission  angestellten  Versuche 
mit  dem  120  P.S.-Ofen  nur  ein  mittleres  ther- 
misches Resultat  von  36  °/»  in  bezug  auf  die 
Reduktion  ergeben,  während  der  Wert  auf  80  •/« 
steigen  kann,  wenn  der  Ofen  nur  zum  einfachen 
Schmelzen   von   Roheisen    dient.     Der  neuere 

•  Cioldsciuliidt:  „Z.  f.  F.Kktroch.  1903,  9,  650. 
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Herdofen  Stassanos  mit  drei  Paar  Elektroden 
soll  einen  thermischen  Nutzeffekt  von  wenigstens 
50  °/o  in  bezug  auf  die  Eisenerzengang  haben. 

Bei  jenem  Versuche  wurden  aufgewandt  für 
die  Erzeugung  von  30,8  kg  verhältnismäßig 
reinen  Eisens  (Goldschmidt  sagt:  Schmied- 
eisen) 97,200  Watt-Stunden.  Zur  Erzeugung 
einer  Tonne  wären  also  8155  KW. -Stunden 
nötig  gewesen.  Stassano  setzt  bei  einer 
Kostenberechnung  4OO0  P.S.-Stunden,  also  2941 
KW. -Stunden  ein. 

Über  die  Kraflkosten  bei  dem  Verfahren 
von  Keller,  bei  welchem  in  zwei  getrennten 
Apparaten  Reduktion  und  Stahlerzeugung  statt- 
findet, hat  der  Erfinder  nur  angegeben,  daß 
für  die  Tonne  Stahl  aus  Erz  2800  KW.-Stnnden 
(=  3808  P.  S.-Stunden)  erforderlich  seien. 

Härmet  berechnet  für  seinen  Prozeß  etwa 
3500  P.  S.-Stunden  =  2573  KW.-Stnnden.  Prak- 
tische Ergebnisse  im  großen  scheinen  noch  nicht 
vorzuliegen.  Härmet  nimmt  für  seine  drei 
Apparate  die  Strahlungsverluste  nur  ebensogroß 
an  wie  beim  Hochofeu;  demnach  gingen  in  den 
drei  Öfen  nur  10  °/o  der  Gesamtmenge  verloren, 
was  zweifellos  unzutreffend  ist.  Man  kann 
wahrscheinlich  für  die  drei  Apparate  ruhig 
30  °/o  zusammen  annehmen,  man  kommt  dann 
auf  3270  KW.-Stunden  (=  4450  P.S.-Stunden). 

Ganz  unglaublich  ist  die  Zahl,  welche  sich 
in  einer  Kostenberechnung  Conleys  findet: 
danach  sollen  5000  P.S.  pro  Tag  100  t  Stahl 
aus  Erz  erzeugen.  Das  wäre  für  die  Tonne 
1200  P.S.-Stunden  oder  882  KW.-Stunden.  Diese 
Zahl  ist  geringer,  als  theoretisch  aus  chemisch 
reinem  Eisenerz  möglich  ist,  und  steht  mit  den 
übrigen  Angaben  in  einem  unerklärlichen  Wider- 
spruch. 

Auch  über  die  Gewinnung  von  Ferro  - 
silizium  im  elektrischen  Ofen  sind  ein  paar 
Angaben  über  den  Kraftverbrauch  bekannt  ge- 
worden. In  Meran  wurde  durch  Verschmelzen 
von  1000  t  Eiseuhammerschlag,  410  t  Quarz 
nnd  398  t  Koks  ein  Ferrosilizinm  mit  21,5  °/o 
Silizium  hergestellt.  Per  Kraftaufwand  wird 
dabei  zu  5000  KW.-Stnnden  für  die  Tonne  an- 
gegeben. Bei  der  Verarbeitung  von  Martin- 
schlacken  auf  Ferrosilizinm  wurden  5380  KW.- 
Stunden  verbraucht.  Dieser  erhöhte  Kraftver- 
brauch beim  Ferrosilizium  gegenüber  dem  Roh- 
eisen braucht  nicht  zu  überraschen,  da  auch  im 
Hochofen  für  10  bis  15  °/o  Produkt  ein  ganz 
wesentlich  höherer  Kokssatz  aufgewendet  werden 
muß.  Keller  berührte  in  seinein  Vortrage 
vor  dem  Iron  and  Steel  Institute  auch  die  Fabri- 
kation von  Ferrosilizium  nnd  behauptet,  daß 
30  °/°  Ferrosilizinm  mit  einem  Kraftaufwand 
von  3500  KW.-Stunden  erzeugt  werden  könne. 
Der  Unterschied  gegen  die  vorherige  Angabe 
ist  allerdings  erheblich;  genauere  Angaben 
fehlen  aber. 


Sj  Ostedt,  welcher  in  einein  kleinen  Ofen 
mit  135  Amp.  und  80  Volt  abgeröstete  nickel- 
haltige  Magnetkiese  auf  nickelhaltiges  Roheisen 
verschmolz,  brauchte  zur  Erzeugung  von  60 
(engl.)  Pfund  i.  d.  Stunde  108  KW.;  die  me- 
trische Tonne  Roheisen  würde  danach  4005  KW.- 
Stunden  erfordern.  Sj  ostedt  glaubt  aber 
selbst,  daß  in  einem  Ofen  von  300  bis  500  P.  S. 
180  bis  200  P.  S.,  anstatt  230  P.  S.  vorher, 
f.  d.  Tag  und  Tonne  gentigen  müßten,  der 
Kraft  verbrauch  würde  hiernach  3134  bis  3483 
KW.-Stnnden  für  eine  Tonn«  Rohmetall  sein. 

Zum  Vergleich  mit  dem  vorhin  am  Stassano- 
Ofen  gefundenen  thermischen  Wirkungsgrade 
seien  hier  noch  ein  paar  Angaben  über  die 
thermische  Ausnutzung  elektrischer  Öfen  au- 
geführt, wie  sie  J.  W.  Richards*  für  ver- 
schiedene Prozesse  berechnet.  Siemens  nutzte 
beim  Stahlschmelzen  in  dem  kleinen  Ofen  nur 
rund  50  °/o  aus.  Der  thermische  Wirkungsgrad 
bei  der  Umwandlung  von  Kohle  in  Graphit 
(Erhitzen  ohne  Schmelzen)  beträgt  75  °/o,  beim 
Graphitieren  von  Elektroden  38  °/°>  l)e'm 
Schmelzen  von  kalziniertem  Bauxit  (Erhitzen 
mit  Schmelzung)  74  °/o.  *>ei  &er  Herstellung 
von  Karborundum  (chemische  Reaktion  ohne 
Schmelzung)  76,5  °/o,  bei  der  Erzeugung  von 
Kalziumkarbid  (chemische  Reaktion  mit  Schmel- 
zung) in  Öfen  von  200  bis  1000  P.  S.  60  bis 
75  °/o,  beim  Acker  -  Prozess  63  °/o-  Der  Wir- 
kungsgrad wechselt  aber  auch  für  dasselbe 
Verfahren  mit  der  Größe  der  Öfen,  und  man 
kann  annehmen,  daß,  wenn  ein  kleiner  Ofen 
von  100  P.S.  mit  50  °/0  Nutzeffekt  arbeitet, 
d.  h.  50  °/o  durch  Strahlung  nnd  Leitung  ver- 
liert, ein  solcher  von  800  P.  S.  mit  75  °/0 
Nutzeffekt  arbeiten  wird. 

B.   Umwandlung  des  Rohmetalls 
in  Stahl. 

Wie  schon  auseinandergesetzt,  sind  diejeni- 
gen Prozesse,  durch  welche  die  Umwandlung 
des  auf  elektrischem  Wege  oder  im  Hochofen 
erzeugten  Kohmetalls  in  ein  stalilartiges  Pro- 
dukt vorgenommen  wird,  genau  dieselben  wie 
beim  Siemens-Martin- Verfahren.  Man  oxydiert 
den  Kohlenstoff  des  Roheisens  durch  Eisenoxyd 
(Eizprozeß),  oder  man  drückt  den  Kohlenstoff- 
gehalt durch  Einbringeil  von  Schmiedeisen  hin- 
unter (Schrottprozeß),  oder  man  gibt  bei  letz- 
terem noch  etwas  Erz  hinzu  (gemischter  Pro- 
zeß). Die  im  Martinofen  oder  im  elektrischen 
Raffinationsofen  zuzuführende  Energie  beschränkt 
sich  also  in  der  Hauptsache  auf  das  Schmelzen 
des  Roheisens  und  auf  Erhaltung  der  hohen  für 
die  Läuterung  nötigen  Temperatur.  Betrachten 
wir  zunächst   den  Energieaufwand  beim  jetzi- 

•  „Tran»act.  Am.  Elektruch.  8oc-  II,  56. 
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gen  hüttenmännischen  Prozeß.  Beim  Siemens- 
Martinofen  wird  die  för  den  Prozeß  nötige 
Hitze  durch  Verbrennung  von  Kohle  in  Gene- 
ratoren erzeugt.  Neuere  Öfen  mit  gutem  Geue- 
ratorsystem  kommen  mit  220  kg  Kohle  fär 
1000  kg  Blockgewicht  aas.  Diese  Kohlenzahl 
stammt  noch  nicht  einmal  von  einem  sehr 
großen  Ofen  (18  t).  Rechnen  wir  den  Heizwert 
der  Kohle  zu  rund  7000  Kai.,  so  wäre  die  auf- 
gewandte Wärmemenge  1540  000  Kai.  für  die 
Tonne  Martinstahl. 

Versuchen  wir  nun  einmal  die  theoretisch 
für  den  Prozeß  nötige  Wärmemenge  zu  er- 
mitteln. Wir  machen  die  Annahme,  daß  ein 
Roheisen  mit  3,60  °/o  Kohlenstoff,  1,68  °/a  Sili- 
zium, 1,10°/«  Mangan  and  0,62  °/o  Phosphor 
zur  Verfügung  sei,  und  daß  das  fertige  Produkt 
einen  Kohlenstoffgehalt  von  0,96  °/o  und  Sili- 
zium 0,28  °/o  aufweise  Die  spezifische  Wärme 
des  Eisens  beträgt  von  0  bis  700°  0,15,  von 
700  bis  1000°  0,22,  von  1000  bis  1200°  0,20, 
bei  1400°  0,40,  von  1400  bis  1750°  0,40  bis 
0.58.  Wir  rechnen  von  0  bis  1300°  im  Mittel 
0,20,  von  1300»  aufwärts  im  Mittel  0,48.  Die 
spezifische  Wärme  von  Eisenoxyd  und  Kalk  be- 
trage im  Mittel  von  0  bis  1600°  0,19  bezw. 
0,23.  Die  Wärmemenge,  um  1  kg  Schmiedeisen 
oder  Stahl  zu  schmelzen,  beträgt  400  Kai. 

Für  1  t  Stahl  sind  an  Material  nötig  für  den 


Roheisen 

Eisenoxvd  . 

Kalk.  *.  .  . 

Schrott    .  . 


ErsproitU 
U>«or»U>ch  praktisch 


919  kg 
218  , 
56  „ 


924  kg 

820  ,  (Erz  mit  75  %) 
56  „ 


ScbrottproieQ  (gcmUt'bt'i 
tbronrilich  pnüitincb 


Roheisen   667    kg  670  kg 

Eisenoxvd    ....  143.7  „  210  „ 

Kalk    '.                    40.9  .,  45  , 

Schrott   267,7  „ 


b.  Wenn  das  Roheisen  kalt  eingesetzt  wird: 
Erzprozeß 

Dasselbe  wie  vorher  319  000  Kai. 

Erhitzen  des  Roheisens  bis  1300" 

(924  .  0,2.1300)   240  210  „ 

Schmelzen  des  Robeisens  i924  .  30t))    277  200  „ 

Schrottprozeß  Kal" 

Dasselbe  wie  vorbei  378  360  Kai. 

Erhitzen  des  RoheUens  bis  1300" 

(670.0,2.1800)   174  200  „ 

Schmelzen  des  Roheisens  («70  .  300)    201  (KW  „ 

753  500  Kai. 

Wenn  die  Materialien  kalt  eingesetzt  wer- 
den, su  verbraucht  der  Erzprozeß  theoretisch 
836  440  Kai.,  entsprechend  9b7  KW.-Stunden, 
der  Schrottprozeß  unter  denselben  Bedingungen 
753  560  Kai.  gleich  871  KW.-Stuuden.  Wir 
werden  hauptsächlich  mit  letzterer  Zahl  zu 
rechnen  haben,  da  fast  alle  Verfahren,  welche 
praktisch  die  Stahlerzeugung  betreiben,  nach 
dem  Schrottprozeß  arbeiten. 

Gin  stellt  eine  ähnliche  Rechnung  an,  er 
erhält  dabei  inklusiv  einer  durch  Rechnung  an 
seinem  Ofen  ermittelten  Strahlung  von  18,4 
bezw.  22,4  °/o  beim  Erzprozeß  mit  flüssigem 
Eisen  540  KW.-Stunden,  beim  Schrottprozeß 
600  KW.-Stunden.  Härmet  rechnet,  daß  er 
in  seinem  „Regulateuru  aus  flüssigem  Roheisen 
mit  536  000  Kai.,  also  mit  620  KW.-Stunden 
eine  Tonne  herstellen  könne. 

Keller  macht  über  den  wirklichen  Kraft- 
verbrauch seines  Raftinierofens  keine  Angaben, 
stellt  aber  folgende  Überschlagsrechnung  an, 
wobei  ein  Roheisen  zugrunde  gelegt  ist,  welches 
vorher  im  Kupolofen  umgeschmolzen  wurde. 

Weitererhitzen  des  Eisenbades    .  .    72  000  Kai. 

Schlackenbildung   200  000  „ 

Strahlung   175  000 


Für  das  Verfahren  sind  aufzubringen  : 

a)  Wenn  das  Roheisen  flüssig  eingesetzt  wird: 

Erzprozeß 

Erhitzen  des  Eisens  von  1300"  auf 

1750"  (924  . 0,48 .  460)   199  600  Kai. 

Erhitzen  d.  Reagentien  <  Fei  O,,  CaO) 

(320.0,19  +  60.0,23).  1600   .  .    119400  „ 

319  000  Kai. 

Schrottprozeß  (gemischt) 
Erhitzen  des  Eisens  (670 . 0,48  .  450)    144  700  Kai. 
Erhitzen  der  Reagentien  (210  . 0,19 

+  45  .  0,23) .  1600    80  400  „ 

Erhitzen  und  Schmelzen  des  Schrotts 
285  (0,20  .  1800  +  0,48  .  450) 

■  285  .  400    2»!  260  „ 

878  360  Kai. " 

Beim  Einsatz  von  flüssigem  Roheisen  würde 
aUo  die  Herstellung  einer  Tonne  Stahl  beim 
Erzprozeß  319  000  Kai.,  entsprechend  369  KW.- 
Stunden,  erfordern,  beim  (gemischten)  Schrott- 
prozeß 378  360  Kai.  oder  438  KW.-Stunden. 


Verschiedenes 


153  000  „ 
600  000  Kai. 


Einschließlich  der  Strahlungsverluste  würden 
demnach  694  KW.-Stunden  aufzuwenden  sein. 

Aus  einer  Mitteilung  Oonleys  über  die 
Kosteu  seines  Verfahrens  ergibt  sich,  bei  Aus- 
führung des  Stahlprozesses,  für  eine  Tonne 
ein  Stromverbrauch  von  920  KW.  -  Stunden, 
wobei  jedenfalls  kalter  Einsatz  vorausgesetzt 
ist.  Von  dem  Heroultschen  Verfahren  wird 
angegeben,  daß  ein  300  P.  S.-ofen  mit  1  P.S. 
in  24  Stunden  20  kg  Stahl  erschmelze.  Bei 
kaltem  Einsatz  würden  demnach  nur  882  KW.- 
Stunden  auf  die  Tonne  Stahl  entfallen,  was 
sehr  niedrig  erscheint.  Der  neuere  Ofen  von 
Kjellin  macht  mit  165  KW.  in  24  Stun- 
den 4000  kg  Stahlblöcke ,  er  verbraucht 
also  für  die  Tonne  966  KW.-Stunden.  Die 
früheren  Öfen  in  Gysinge  arbeiteten  wesentlich 
ungünstiger,  der  erste  kleine  80  kg-Ofen  er- 
zeugte mit  78  KW.  in  24  Stunden  nicht 
mehr  als  270  kg  Stahl,  der  nächste  180  kg-Ofen 
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machte  mit  58  KW.  in  24  Stunden  600  bis 
700  kg.  Im  ersten  Falle  verbranchte  die  Tonne 
Stahl  demnach  B785  KW.-Stunden,  im  andern 
Falle  198K  KW.-Stnnden ;  der  jetzige  Fort- 
schritt ist  also  ganz  bedeutend.  Kjellin 
glaubt  nun,  daß  anch  in  dem  neuesten  Ofen  die 
Verluste  noch  53  °/o  betragen,  und  zwar  sollen 
von  den  165  KW.,  die  aufgewandt  werden, 
8,25  KW.  für  elektrische  und  magnetische 
Verluste  und  79,25  KW.  für  thermische  Ver- 
luste verbraucht  werden.  Man  könnte  nun, 
ohne  die  Ofendimensionen  zn  ändern,  den  Gysin- 
ger  Ofen  auch  für  eine  Kraft  von  370  KW. 
benutzen,  die  elektrischen  und  magnetischen 
Verluste  würden  dann  auf  12,4  KW.  sinken, 
während  die  thermischen  dieselben  blieben. 
Hierdurch  würde  die  Ausbeute  auf  75  °/° 
steigen.  Die  Erhöhung  der  zuzuführenden 
Energie  erscheint  deshalb  möglich,  weil  man 
dem  Ofen  ohne  Elektroden  leicht  Ströme  von 
5000  Amp.  zuführen  kann,  was  bei  Elektroden- 
öfen nicht  gut  angängig  sein  würde. 

Ruthen  bürg  gibt  für  seinen  Schmelz. - 
apparat  einen  Kraftverbranch  von  rund  370  KW.- 
Stunden  (  500  P.  S. -Stunden)  für  die  Tonne  Produkt 
an.  Diese  Zahl  ist  mit  den  vorher  gegebenen 
aber  nicht  vergleichbar,  weil  Ruthenburg  kein 
flüssiges  Metall  erbalt,  sondern  nur  teilweise  redu- 
zierte, zusammengesinterte  Massen  erzielt. 

Zur  vollständigen  Schmelzung  wurden 
theoretisch  für  eine  Tonne  Magneteisenstein- 
Konzentrat«  328,5  KW.-Stunden  erforderlich 
sein,  wenn  man  den  Schmelzpunkt  von  Fe3  04 
zu  1500°,  die  latente  Schmelzwärme  zu  50  Kai. 
annimmt  und  die  spez.  Wärme  zu  0,156  ansetzt: 
1000  (1600 . 0. 166  +  50)  -  284  000  Kai.  _  328,5  KW.-St. 

Neuerdings  hat  Ruthenburg  sogar  nur 
25(1   KW.-Stnnden  als   Kraftbedarf  angegeben. 


Es  läßt  sich  aber,  wie  schon  gesagt,  nicht  be- 
urteilen, wie  weit  die  Schmelzung  des  Materials 
durchgeführt  wird. 

Stellen  wir  zum  Schluß  noch  einmal  den 
Kraftbedarf  für  eine  Tonne  Metall  zu- 
sammen nach  den  verschiedenen  Angaben,  die 
teils  auf  Rechnung,  teils  auf  Versuchen  fußen. 

I.  Rohmetall,    a)  Roheisen. 

Stassanu:  Kleiner  Versuch  in  Darfo  3155 KW.- 
Stunden,  sonst  2941  KW.-Stunden. 

Kossi:  Versuch  mit  87  l7o  Ausbringen:  3354 
KW.-Stunden, 

Kell*r:  Angabc  2800  KW.-Stunden, 

Härmet:  Rechnung  2573  KW.-Stunden. 

b)  Ferrosilizium. 

In  Meran   5000  KW.-Stunden 

Keller   3500     „  „ 

Nach  den  praktischen  Versuchen  kann  man 
also  die  zur  Erzeugung  von  einer  Tonne  Eisen 
aus  Erzen  nötige  elektrische  Energie  zu  rund 
3000  KW.-Stunden  veranschlagen. 

II.  Stahl  (Schrottprozeß),    a)  Einsatz  von  flüssigem 
Ruheisen. 

Gin:  Rechnung    ....  600  KW.-Stunden 
Härmet:  Rechnung    .  .  620  „ 
Keller:  Rechnung     .  .  694    „  „ 

b)  Kalter  Einsat«. 

Conlev   |    Angaben    i  920  KW.-Stunden 
HeronU          nach         882  „ 
Kjellin  J    Versuchen   (  966  „ 

Für  die  Umwandlung  von  Roheisen  in  Stahl 
nach  dem  Schrottprozeß  würde  demnach  eine 
Tonne  fertiges  Produkt  bei  kaltem  Einsatz  der 
Materialien  im  Durchschnitt  900  bis  950  KW.- 
Stunden  erfordern,  während  im  Falle,  als  Roh- 
eisen flüssig  eingegossen  wird,  nur  rund  650  KW.- 
Stunden  aufzubringen  sein  würden. 

(Schluß  folgt.) 
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Wirkungsgrad  eines  Rootsgebläses. 


Aerzen,  den  12.  Juli  1904. 
An  die  Redaktion  von  ^Stahl  und  Eisen" 

Düsseldorf. 

In  dem  in  „Stahl  und  Eisen"  Heft  13  vom 
I.  Juli  19(M  veröffentlichten  Vortrag  des  Herrn 
Bovori  über  die  Dampfturbine  System  Parsons 
und  ihre  Anwendung  wird  u.  n.  erwähnt,  daß  die- 
selbe als  Turbinengebläse  zum  Ersatz  von  Roots- 
gebläsen  ausgeführt  ist.  Der  Wirkungsgrad  eines 
solchen  Turbinengebläses  für  eine  Leistung  von 
125  cbm  Luft  i.  d.  Minute  bei  einer  Windpressung 


von  100  mm  (Quecksilbersäule  =  1859  min  Wasser- 
säule wird  auf  60  7»  angegeben  gegenüber  40% 
eines  vorher  verwendeten  Rootsgebläses. 

Diese  Mitteilung  gibt  uns  Veranlassung,  darauf 
aufmerksam  zu  machen ,  daß  wir  unsere  seit 
40  Jahren  als  Spezialität  fabrizierten  Rootsgebläse 
(Präzi*ionsgebläse)  durch  das  Maschinenlaborn- 
torium  der  Königl.  Technischen  Hoch- 
schule zu  Charlottenburp  auf  don  volu- 
metrischen  und  dynamischen  Wirkungsgrad  haben 
prüfen  lassen,  und  erlauben  wir  uns,  die  Ver- 
suchstabelle hierüber  beizufügen. 
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VersuchsResultute  eines  Rootsgebläscs  System  Acrzen-Meyer. 

Laftpressung  in  Millimeter  Wassersäule 
400  i  500      600      700      800  j   900     1000  1100  1200  1300   1400   1500  1600   1700  1800   1900  2000 

Kraftverbraach  des  Gebläse«  einschließlich  Vorgelege  in  P.S. 
3.5      4.4      4,92  '  5,33     5,97  |  6,54     ~M    8,03    8,62    9.25    9,75  10.66  11,21    12,0    2,81    18,31 1  14,0 

Gelieferte  Luftmenge  in  der  Minute  in  cbm 
31,68    31.38    31.50    31,20    30,60    30,66  30,18  30,18  29,52  29,58  28,26  28,80  28.62  28,68  28,64  28,64  27,90 

Volumetrischer  Wirkungsgrad 
0.964    0,953    0^953    0,930    0,910  ~0~mÄ  0,888  0,888  0.861  0,8;«  0.835  0,850  0.&34  0,828  0,821  0,820  0,797 

Tourenzahl  des  Rootegebläses  in  der  Minute 

403  "^403      403      403      405      405  ^406  ^407^406    405     398    398    401     403    403  402~403 

    _   .   ._, 

Effektive  Arbeit  des  Gebläses  in  geförderter  Luft  in  P.  S. 
2,615    3,24     3,90     4,41     4,93     5,55    5.98    6,58    7,03    7,60     7,8    8,51    9,00    9,51   10,00  10.50  10,80 

Dynamischer  Wirkungsgrad 

0.748   0,737    0.793    0^828    0.825    0,8537(^810  0.820  0,815  0.832  0,805  0,800  0,803  0,794  0.7t 0  0,790  0,770 

Danach  betrügt  der  Wirkungsgrad  des  Aerze-  blasen  angebracht  worden  sind,  steigt  dieser  Wir- 

ner  Geblases  für  die  obige  Leistung  des  Tur-  kungsgrad  bei  größeren  Gebläsen  auf  80  bis  85  •/«. 
binengebllUes  bei   1400  mm   Wassereaulendruck  Vielleicht  hat  diese  Mitteilung  für  die  Leser 

immerhin  noch  über  80°/°,  »l*o  88'/«  */•  mehr  nls  Ihres  geschätzten  Blattes  Interesse  und  wir  bitten 

derjenige  des  Turbinengeblases  und  100  °/o  gegen-  daher  um  gefl.  Aufnahme, 
über  dem  Rootsgebläse.    Durch  weitere  Verbesse-  Hochachtungsvoll 

Hingen,  welche  in  letzter  Zeit  an  unseren  Gc-  Aerzener  Maschinen-Fabrik  Adolph  Meyer. 


Mitteilungen  aus  dem  EisenhUttenlaboratoriuni. 

Überschusses  an  Kaliumkarbonat,  mit  dem  wegen 
der  schwerschmelzbaren  Martinschlacke  gearbeitet 
werden  mußte. 

5  g  aufs  feinste  zerriebene  Martinsehlacke 
werden  mit  der  5-  bis  6faehen  Menge  Kalium- 
karbonat innig  vermischt  und  im  Platintiegel  Ober 
einer  starken  Flamme  etwa  V«  bis  1  Stunde  im 
Fluß  gehalten.  Nach  dem  Erkalten  der  Schmelz» 
laugt  man  sie  mit  heißem  Wasser  aus  und  nitriert 
vom  Ungelösten  ab.  Die  wasserige  Auflösung 
enthält  alles  Fluor  als  Fluorkalium  sowie  Kalium- 
phosphat und  Kalilimsilikat.  Aus  dieser  Flüssig- 
keit scheidet  man  durch  längeres  Kochen  mit 
Ammonkarbonat  Kieselsaure  und  Tonerde  ab,  laßt 
orkalten  und  filtriert.  Das  Filtral  enthalt  neben 
einer  geringen  Menge  Kieselsaure  noch  bedeutende 
Mengen  Phosphorsäure.  Um  erstere  vollständig, 
letztere  größtenteils  abzuscheiden,  erhitzt  man 
mit  einer  Auflösung  von  Zinkoxyd  in  Ammoniak 
in  einigem  Überschuß  und  dampft  zum  Schluß 
in  einem  Luftbad*  bei  einer  Temperatur  von  etwa 
120*  vollständig  zur  Trockne  ein.  Den  Rückstand 
nimmt  man  mit  kaltem  Wasser  auf,  filtriert  vom 


Fluorbestimmung  in  der  Martinschlacke. 

Bei  verschiedenen  hüttenmännischen  Schmelz- 
verfahren macht  man  zur  Erzielung  einer 
leichtflüssigeren  Schlacke  Zusätze  von  Flußspat: 
»o  werden  im  Martinwerk  des  Peiner  Walzwerks 
Zuschlage  von  Flußspat  in  Anwendung  gebracht, 
zugleich  auch  zum  Zweck  der  Entschwefelung. 
Es  war  nun  von  Interesse  zu  wissen,  wieviel  Fluor 
'ich  in  der  Martinschlacke  vorfindet. 

Die  bisher  bekannten  Methoden  zur  Fluor- 
bestini mung  in  Gläsern*  waren  in  diesem  Fall 
nicht  anwendbar  wegen  des  Phosphorsiiuregehalta 
der  Martinschlacke.  Ebenso  war  auch  die  von 
Classen**  angegebene  Methode  zur  direkten  Be- 
stimmung deB  Fluors  als  Fluorkalzium  in  phos- 
phor*aurehaltigen  Silikaten  in  unserm  Falle  prak- 
tisch nicht  gut  durchführbar  wogen  des  großen 

'  Lunge:  „Chemisch - techn.  Untersuchungs- 
methoden" Bd.  I  S.  595. 

•"Classen:  „Handbuch  der  quantitativen 
chemischen  Analyse",  V.  Aufl.  S.  150. 
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Ungelösten,  das  aus  Zinkphosphat,  Zinkkarhonat 
und  Zinksilikat  besteht,  ab  und  wascht  mit  einer 
etwa  2prozentigen  Kaliumkarbonatlösung  aus. 
Das  Filtrat  versetzt  man  mit  etwa  1  bis  IV»  g 
Chlorkalzium,  säuert  mit  Essigsäure  an  und  er- 
wärmt, bis  alle  RohlensiVure  vertrieben  ist.  So- 
dann fügt  man  Kalilauge  zu  bis  zur  deutlich 
alkalischen  Reaktion  und  macht  die  Losung  mit 
Essigsaure  ganz  schwach  sauer.  Es  hat  sich  jetzt 
ein  Niederschlag  ausgeschieden,  der  alles  Fluor  als 
Fluorknlzium  neben  etwas  Kalziumphosphat  enthält 


Schwefelbestimmung  im  Roheisen  und  Stahl 
durch  Titration  mit  Jod-  und  Thiosulfatlösung. 

Eine  der  elegantesten  und  sichersten  Betriebs- 
niethoden im  hüttenmännischen  Laboratorium, 
die  außerdem  den  Vorzug  außerordentlicher  Kürze 
besit/.t.  ist  die  Schwefolbestimmung  im  Roheisen 
und  Stahl  durch  Titration  mit  Jod-  und  Thio- 
sulfatlösung.  Bereits  A.  Kleine*  hat  neben  An- 


wendung eines  Apparates  zur  titrimetrischen 
Die  Menge  des  Kalziumphosphats  ist  sehr  gering.  Schwefelbestimmung  im  Eisen  eine  Methode  dazu 
Nachdem  sich  der  Niederschlag  vollständig  ab-  ompfohlon,  nach  der  es  mir  jedoch  nicht  möglich 
gesetzt  hat,  wird  nitriert  und  mit  kaltem  Wasser 
ausgewaschen,  bis  im  Filtrat  keine  Kalkreaktion 
mehr  zu  bemerken  ist.  Nach 


war,  genaue  Resultate  zu  erzielen. 


dem  Trocknen  wird  im  Platin- 
tiegel  geglüht  und  der  Rück- 
stand als  Ca  Fl»  -f-  CtuPifc 
gewogen.  Die  Fluorbestiin- 
mung  geschieht  auf  indirek- 
tem Wege-  indem  man  die  im 
Rückstand  befindliche  Menge 
Phosphorsäure  bestimmt.  Zu 
dem  Zwock  schließt  man  den 
gewogenen  Rückstand  von 
Ca  Fl*  CaaP<Oj  mit  konz. 
Schwefelsäure  gleich  im  Pla- 
tintiegel unter  Erwärmen 
auf,  versetzt  vorsichtig  mit 
Wasser,  stumpft  mit  Ammo- 
niak ab  bis  zur  schwach- 
sauren Reaktion  und  fällt  die 
Phosphorsäure  mit  Molyb- 
dänlösung. Ist  derMolybdän- 
niederschlag  gering,  so  be- 
stimmt man  die  Phosphor- 
säure durch  Titrieren  mit  Bleiacetat,*  ist  er  größer, 
so  fällt  man  die  Phosphorsäure  nach  dem  Abfil- 
trieren des  Molybdänniederschlages  und  dessen 
Lösen  in  Ammoniak  mit  Magnesiamixtur,  glüht 
und  wägt  sie  als  MgiPjOr.    Nennt  man: 

die  gefundene  Menge  Ca  Fl»  -f  C«i  PiO»  —  a 
n  »      MgsPjO?  =d 

„   angewandte  Substanz  =  s 

den  Prozentgehalt  an  Fluor  =  x 

so  ist  x  =48^'2<a-  1,392  d). 

Als  Kontrolle,  daß  der  gewogene  Rückstand 
tatsächlich  nur  aus  Ca  Fl«  +  CajP»0»  besteht,  kann 
folgendes  dienen :  Das  Filtrat  von  dem  Molybdän- 
niederschlage füllt  man  zu  250  bezw.  500  cem  auf, 
nimmt  davon  100  bezw.  200  cem  und  bestimmt 
darin  den  Kalk.  Nennt  man  die  gefundene  Menge 
CaO  =  c,  so  ist  unter  Benutzung  obiger  Werte: 

x  ^67f  7(c-  0,7548  d). 

Dr.  ing.  L.  Frieke. 
*  S.  Phosphorbestimmung  im  Stahl  nach  der 
Titriermethode. 


Unter  teil- 
weiser Benutzung  obiger  Angaben  und  unter 
Zugrundelegung  der  Angaben  von  Lunge**  habe 
ich  der  Methode,  die  seit  etwa  einem  Jahre  im 
chemischen  Laboratorium  des  Peiner  Walzwerks 
zur  Anwendung  gebracht  wird,  folgende  Fassung 
gegeben : 

Man  nimmt  bei  Stahl  10  g,  bei  Roheisen  5  g 
Einwage,  fügt  dazu  im  Rundkolben  A  (Vi  bis  11) 
durch  den  Soheidctrichtor  F  100  cem  Wasser  und 
75  cem  konz.  Salzsäure  und  erhitzt  mit  nicht  zu 
starker  Flamme.  Die  Wasser-  und  Salzsäure- 
«lämpfo  werden  größtenteils  im  Kühler  konden- 


siert. Der  sich  entwickelnde  Schwefelwasserstoff 
gelangt  zuerst  in  die  trockne  Vorlage  B  und  durch- 
streicht sodann  die  Kolben  C,  D  und  E.  C  ist 
eine  SicherheitsvorlBge  im  Falle  des  Zurück- 
stoigens der  Flüssigkeit.  In  D  befinden  sich 
etwa  40  cem  einer  Kadniiumacetatlösung  (26  g 
Cd(CH»COO)i-f200ccm  Eisessig  im  1).  E  enthält 
einige  Kubikzentimeter  obiger  Kadmiuralösung. 
um  vollkommen  sicher  zu  gehen,  daß  in  D  alles 
absorbiert  ist.  Sobald  die  Gasentwicklung  aufhört, 
wird  im  Trichter  F  das  Ventil  geöffnet  und  einige 
Minuten  Kohlensäure  durchgeleitet,  um  die  Reste 
Schwefelwasserstoff  zur  Absorption  zu  bringen. 
Der  gesamte  Inhalt  von  D  wird  nunmehr  in  einen 
500  cem  fassenden  Erlenmeyerkolben  gespült  und 
auf  otwa  160  cem  verdünnt.  Zum  Titrieren  ver- 
wendet man  eine  Jodlösung  und  eine  Natrium- 

•  „Chemiker-Zeitung*,  Jahrgang  1908  Nr.  68. 
**  Lunge:  „Chemisch •  techn.  Untersuchungs- 
methodon"   Bd.  II  Seite  98;    L.  Campedron: 
„Guide  pratitjue  du  chiraiste  nietall urgiste  et  de 
l'essayeur-4,  Paris,  Baudry  &  Co..  1898  8.  661. 
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thiosulfatlösung,  in  der  je  1  ccm  1  mg  Schwefel 
entspricht.  Also: 

7,928  g  J  -f  2"»  g  K  J  im  Liter 
15,520  g  Na»8»0.  +  2  g  (XH.)sCOi  im  Liter. 
Von  obiger  Jodlösung  setzt  man  zum  Schwefel* 
kadmium  im  Überschuß  zu,  fügt  dnzu  75  ccm  verd. 
Salzsäure  kSÖOccm  Hs<>  +800 ccm  konz  HCl  sp.G. 
1,1241  und  titriert,  nachdem  man  etwa  2  ccm  einer 
JodzinkstArkelüsung  hinzugefügt  hat,  mit  der  Thio- 
sulfittlösunc  zurück.  Aus  der  Differenz  der  ver- 
brauchten Anzahl  Kubikzentimeter  Jod-  undThio- 
»ullatlösung  laßt  sich  sogleich  der  Prozentgehalt 
an  Schwefel  berechnen.  />r  ;ng  i  Frkke. 


Manganbestimmung  nach  dem  Persulfat- 
verfahren. 

G.  v.  Knorre*  hat  Untersuchungen  über  ' 
die  Bestimmung  des  Mangans  bei  Gegenwart  von 
Eisen  mittels  Persulfates  angestellt,  deren  Resul-  ', 
tat«  die  Verwendbarkeit  dieser  Methode  für  prak-  ! 
tische  Zwecke  erwiesen.  Ledebur  hat  deshalb 
eine  dieser  Methoden  der  Manganbestimmung  in 
»einem  „Leitfaden"  (6.  Auflage)  aufgenommen. 
H.  Lüdert*"  bringt  nun,  nachdem  er  sich  über- 
zeugt  hat,  daß  die  Überführung  des  Mangans  in 
BUnganpersulfat,  Zerstören  desselben  durchKochcn, 
Auflösen  des  gebildeten  Mangansuperoxyds  in 
titriertem  Wasserstoffsuperoxyd  und  Kttcktitration  • 
<i>*  überschüssigen  Wasserstoffsuperoxyds  mit 
Kaliumpermanganat  befriedigende  Kesultate 
liefert,  folgende  Vereinfachung  in  Vorschlag,  ' 
welche  die  Methode  für  Kontroll-  und  Betriebs- 
analysen tauglich  macht  und  die  die  Mangel  der 
bisherigen  Titriermethoden  nach  Hainpe  und 
Volliard  vermeidet.  Lüdert  vermeidet  zu- 
nächst dio  langwierige  Lösung  mit  Schwefelsaure 
und  Salpetersäure,  er  benutzt  nur  Salpetersaure, 
wodurch  die  Lösung  schneller  und  sicherer  er- 
reicht wird;  er  vermeidet  ferner  die  lästige 
Filtration  vom  Kohlenstoff  und  die  Neutralisation 
mit  Ammoniak,  nur  ausgeschiedener  Graphit  muß 
ibfiltriort  werden.  Lüdert  benutzt  nach  von 
Knorre  die  direkte  Titration  des  Wasserstoff- 
superoxyds, während  Ledebur  den  Mangan- 
niederschlug  abfiltriert  und  in  Ferrosulfat  löst 
Die  Vermeidung  dieser  Filtration  ist  jedenfalls 
auch  ein  großer  Vorzug.  Beim  Lösen  in  Salpeter- 
»iure  ließ  sich  sogar  ein  62  proz.  Ferromangan  mit 
Leichtigkeit  in  Lösung  bringen.  Man  führt  nun 
die  Bestimmung  am  besten  wie  folgt  aus:  4  g  der 
Ei*enprobe  (bei  0,0  %  Mn)  werden  in  einem  Erlen- 
m*yer-Kolben  (von  etwa  1  l  Inhalt)  in  ;»0  cc  Sal- 

'  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1904.  24,  248. 
-  „Z  f.  nngew.  Chem.«  1904,  17,  422. 


petersäure  (sp.  Gew.  1,2)  gelöst,  zuletzt  unter  Auf- 
kochen. Man  verdünnt  die  Lösung  ohne  vor- 
herige Filtration  mit  Wasser  auf  400  cc,  versetzt  mit 
40  oc  Schwefelsäure  (sp.  Gew.  1,18)  und  50  cc 
Ammonpersulfutlösung  (120  g  im  Liter),  kocht 
eine  halbe  Stunde,  kühlt  dann  durch  Einstellen 
in  kaltes  Wasser  ab,  setzt  16  cc  Waaserstoffsuper- 
oxydlösung  zu  und  titriert  mit  Permanganat 
zurück,  sobald  der  Mangansuperoxydniederschlag 
sich  gelöst  hat.  Die  Wasserstoffsuperoxydlösung 
entspricht  ungefähr  dem  gleichen  Volumen  Per- 
manganatlösung,  sie  muß  wegen  ihrer  Veränder- 
lichkeit jeden  Tng  neu  auf  Permanganat,  welches 
mit  Ferroammonsulfat  kontrolliert  wird,  ein- 
gestellt werden.  Eisentiter  mal  0,491  gibt  den 
Mangantiter.  Lüdert  gibt  eine  große  Reihe  Beleg- 
analysen von  Proben  mit  Kohlenstoff  gehalten 
von  0,10  bis  1,20,  welche  die  Brauchbarkeit  des 
Persulfatverfahrens  zeigen.  Bei  der  neuen  Me- 
thode wird  die  lästige  Chlorentwicklung  nach 
Hampe  vermieden;  die  ganze  Bestimmung  geht 
in  demselben  Gefäße  vor  sich,  wobei  jeder  Fehler 
bei  der  Filtration  entfällt :  der  Endpunkt  ist  scharf 
zuerkennen,  was  bei  der  Volhardschen  Methode 
nicht  immer  der  Fall  ist.  und  die  Ausführung  der 
Methode  erfordert  wenig  Zeit  und  wenig  Aufsicht. 
Nur  die  Gegenwart  von  Wolfram  macht  Abände- 
rungen notwendig,  mit  deren  Feststellung  Lüdert 
noch  beschäftigt  ist. 


Jodometrische  Bestimmung  des  Eisens. 

Eisenoxyd  setzt  sich  mit  Jod  wie  folgt  um: 
FwCl«  +  2K  J  =  2 Fe CU  ~  2 KCl  +  J». 
Das  ausgeschiedene  Jod  muß  in  bekannter  Weise 
mit  Thiosulf.it  zurückgemessen  werden.  Entgegen 
der  Annahme  von  Fresenius  behaupten  nun 
Carcano  und  Namias,*  daß  die  hierauf  ge- 
gründete Eisentitration  deshalb  nicht  genau  sei, 
weil  neben  der  Hauptreaktion  das  Jod  sich  weiter 
mit  dem  gebildeten  Ferrosalz  umsetzt: 

2FeCl.  +  2HC1  +  J>  =  F«iCk  +  2HJ. 
Die  Titration  wird  nur  dann  richtige  Resultate 
ergeben,  wenn  man  das  ausgeschiedene  Jod  der 
Einwirkung  des  Ferrosalzes  sofort  entzieht.  Die 
beiden  Autoren  dampfen  deshalb  die  mit  Salpeter- 
säure oxydierte  Eisenlösung  mit  Salzsäure  ein, 
nehmen  auf  und  verdünnen  soweit,  daß  die 
Lösung  noch  1  bis  2  °/«  Eisen  enthält,  neutrali- 
sieren mit  Soda,  versetzen  dio  Lösung  mit  5  bis 
10*/o  Salzsäure  und  2  g  Jodkalium,  geben  nach- 
her 5  bis  10  g  Chloroform  hinzu  und  titrieren 
mit  Thiosulfat  zurück. 


•  „Boll.  Chioi.  Farm"  1904,  43,54.  „Ch.Zentral- 
blatt-  190»,  I,  755. 
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Unter  Mitwirkung  von  Professor  Dr.  Wüst  in  Aachen. 


i  Wir  verweisen  an  dieser  Stelle  auf  Jeu  Artikel  (Seite  879):  „Angewandte  Chemie 
im  Gießereibetriebe1-  von  Oskar  Leyde.) 

Stahlformguss  und  Stahlformgusstechnik. 

(Schloß  von  Seite  844.) 


V.  S  t  a  h  1  f  o  r  m  gu  ß  s  t  ü  c  k 0  für  Ei  •  e  n  b a h  n- 
bedarf. 

I— I  erzstneke.  Außer  den  Hei  z-  und  Krenzungs- 
*  stücken  der  vollständigen  Weichen-  nnd 
Kreuzungsanlugen  des  Phönix,  des  Bochumer 
Vereins,  der  Westfälischen 
Stahlwerke  nnd  der  Georgs- 
MarienhUtte  hatten  Krupp 
nnd  der  Bochnmer  Verein 
zahlreiche  Herzstücke,  er- 
sterer  neben  Hartgußherz- 
stäcken  des  Grusonwerks, 
ansgestellt.  Nach  Krupp- 
schen Angaben  besitzt  das 
von  dem  Essener  Werke  für 
diese  Zwecke  gelieferte  Ma- 
terial 60  bis  70  kg  Festig- 
keit bei  K  bis  10°/o  Dehnung 
und  eine  chemische  Zu- 
sammensetzung von  018  bis 
n, 7  %  Kohlenstoff,  0,35  % 
Silizium,  0,6  bis  0,8  % 
Mangan,  0,05  °/0  Phosphor 
plus  Schwefel.  Die  vom 
Stahlwerk  Krieger  ausge- 
stellte Tabelle  verzeichnete 
">3,K  bis  59,6  kg  Festigkeit 
hei  20  bis  24,5  %  Dehnung. 

Lokomotiv-  und  Tender- 
radsterne waren  zahlreich 


vertreten  durch  Krupp,  Hiirder  Verein,  Bochumer 
Verein ,  Gutehoffnungshütte ,  Phönix ,  West- 
fälische Stahlwerke,  Saarbrückener  Gußstahl- 
werke, Gußstahlwerk  Witten,  Stahlwerk  Krieger. 
BergiBche  Stahlindustrie  und  (.'harlottenhüttc, 
meist    ergänzt    durch    absichtlich    im  kalten 


Abbildung  69.    Deformierte  Lokomotivradsterne  (Fried.  Krapp). 
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Zustande  unter  dem  Fallbär  oder  Dampfhammer 
deformierte  Stücke,  die  eine  solche  Probe  ohne 
Kißbildung  ausgehalten  haben.  Solche  Leistungen 
bieten  allerdings  bei  dem  heutigen  Stande  der 
Stahlformgnßtechnik  nichts  Auffallendes.  Ab- 
bildung öf*  zeigt  derartig  deformierte  Lokomotiv- 
und  Tenderradsterne  von  Krupp  in  Essen.  Der 
ßochi'mer  Verein  hatte  bei  einigen  Lokomotiv- 
rädern den  Kranz  aufgeschnitten  und  die  Speichen 
um  90  0  gewunden.  Phönix  hatte  ein  Loko- 
motivrad  benutzt,  um  ans  dem  Kurbelkörper 
Rnuipf  uud  Kopf,  und  aus  den  beiden  benach- 
barten Speichen  die  Flügel  des  Vogels  Phönix 
zu  schmieden.  Nach  Kruppschen  Angaben  wurden 
die  ersten  gegossenen  Lokomotivradsterne  1H83 
hergestellt  und  zwar  in  dem  Kruppschen  Werk 
Annen.  Als  günstigster  Armquerschnitt  wurde 
die  ovale  Form  erkannt.   Die  Festigkeit  betragt 


Schmiedeiserner  Radstern.  Stahlguliradstern. 

Abbildung  60.    Schlagversuche  bei  einem  schmiedeisernen  Kadsteri. 
und  einem  .Stahlguliradstern  (Fried.  Krupp). 


(7  bis  44  kg.  Die  Gegengewichte  der  Kurbeln 
werden  teils  massiv,  teils  hohl  gegossen,  um 
eine  Bleifüllung  aufzunehmen.  Eine  Abnahme- 
ubelle  des  Kruppschen  Werkes  möge  hier  folgen: 


Probestäbe:  20mm  Durchmesser,  200  mm  lang 


Gegenstand 


/  Treibrad  Nr 

|  Laufrad  „ 
l  Tenderrad  „ 

Nr.  94956  'Jreibr?d,,  " 
I  Kuppelrad  „ 

f  Treibrad  „ 

I  Kappelrad  „ 

Nr.  94869  '  Laufrad  » 

I  Tenderrad  „ 

|    desgl.  w 

l'vcbschnitt  ans  300  Abnahme- 
I r.,r.en  der  preufi.  Staatsbahn 


18 
21 

30 
24 

35 
28 
10 
10 

66 
35 
TO 


»•Wir 
kell 

kr  -i mm 


t)eh- 


Kon- 
traktion 


41,0 
41,0 
41,0 
42,0 

40,0 
40,0 

40,0 
41,0 
42,0 
40.0 
42,0 


30,0 
81,0 
82,0 
81,0 

34.0 
29,0 

31,0 
29,0 
30,0 
32.0 
30,0 


61,0 

65.0 
K3.0 
r,8,l  l 

63,0 
(K),0 

59,0 
61,0 
55,0 
58,0 
61,0 


40,9      30.1  59,4 


Der  Kampf  mit  den  geschmiedeten  Rädern 
ist  endgültig  zugunsten  der  Stahlformgußr&der 
entschieden. 

Abbildung  60,  dem  Kruppschen  Katalog  ent- 
nommen, veranschaulicht  den  seinerzeit  auf  dem 
Kruppschen  Werke  ausgeführten  Vergleichsver- 
such. Ein  schmiedeisernes  Bad  ausländischer 
Fabrikation  und  ein  Stahlgußrad  wurden  genau 
iu  gleicher  Weise  unter  der  Fallramme  behan- 
delt und  zeigten  nach  Schlag  IV  das  durch  die 
Abbildung  wiedergegebenc  Aussehen.  Das  Stahl- 
formgußrad war  an  keiner  Stelle  gerissen. 

Die  größten  Lokomotivräder  brachten  der 
Bochumer  Verein  und  Krupp.  Ersterer  hatte 
eineu  Treib-  und  einen  Kuppelradsatz  für  Eilzug- 
maschinen von  2500  mm  Durchmesser,  letzterer 
ein  großes  Treibrad  von  2670  mm  Durchmesser 
ausgestellt  (Abbild.  61  und  62).    Man  versteht 

erst  die  gewaltigen  Ab- 
messungen, wenn  man 
erfährt,  daß  die  Firma 
Krupp  bei  bisherigen 
Bestellungen  nur  bis 
zum  Durchmesser  von 
2170  mm  gelangt  ist. 
Sogar  in  eisenbahntech- 
nischen Kreisen  bezwei- 
felt man,  daß  eine  erheb- 
liche Steigerung  des 
Durchmessers  über  das 
letztgenannte  Maß  hin- 
aus iu  Anbetracht  der 
Gußschwierigkeiten  aus- 
führbar sei.  Gerade  um 
diese  Ansicht  zu  wider- 
legen, soll  das  große 
Kruppsche  Rad  gegossen 
worden  sein.  Abbild.  63 
zeigt  sonstige  Lokomotiv- 
teile, die  von  dem  Gußstahlwerk  Witten  ausgestellt 
waren,  wie  Bügelgleitbacken,  Achslager,  Kreuz- 
kopf, Gleitbacken,  Stopfbüchsen,  Radialbnchs- 
fiihrungeu  usw.  Auch  die  Bergische  Stahlindustrie 
uud  die  Saarbrückener  Gußstahlwerke  brachten 
Lokomotivteile.  Außerordentlich  reichhaltig  hierin 
war  die  Kruppsche  Ausstellung.  Dies  ist  nicht 
befremdlich,  da  jeder  Auftrag  auf  schwierige 
Lokomotivteile  den  Beweis  des  Vertrauens  aus- 
drückt. Einige  der  schwierigeren  Teile  sind 
durch  die  Abbildungen  64,  65  und  66  dargestellt. 
Abbildung  64  zeigt  eine  Zylinderversteifung 
(Caissonement),  Abbild.  65  eine  Rahmenverstre- 
bung, Abbildung  66  u.  a.  einen  Lokomotivrahuien. 
Letzterer  ist  in  „Stahl  und  Eisen"  1903 
Seite  103  geometrisch  wiedergegeben.  Daselbst 
sind  auch  ein  Caissonement  und  ein  vorderes 
Achslagergehäuse  sowie  (Seite  108)  eine  ge- 
gossene Lokomotivknrbelwelle  abgebildet  und 
einige  Schlußfolgerungen  an  diese  Abbildungen 
geknüpft. 
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Die  Darstellnng  de»  gegossenen  Lokomotiv- 
rahmens  begleitet  der  Kruppsche  Katalog  mit 
folgenden  Worten:  „Gegenüber  den  bisherigen 


Abbildung  61.    Lokomotivtreibradstern,  2070  mm  Durch m.  (Fried.  Krupp) 


zusammengebauten  Plattenrahmen  erheblich  stär- 
ker konstruiert,  ohne  Gewichtsvermehrung,  ge- 
stattet derselbe  in  den  meisten  Fallen  eine  Ver- 
breiterung der  Feuerbüchse,  somit  breiteren  Kost, 
größeren  Kessel,  größere  Heizfläche.  Der  Guß 
in  einem  .Stück  mit  allen  Armaturen  vereinfacht 
die  Konstruktion  und  bringt  einen  großen  Teil 
der  bisher  erforderlichen  Arbeiten  in  Wegfall. 
Seit  '.'  Jahren  sind  zwei  mit  solchen  Kähmen 
versehene  */3  gekuppelte  preußische  Normal- 
Güterzuglokomotiven  in  Betrieb."  Der  Guß 
dieses  Kähmens,  der  von  vielen  Fachleuten  als 
das  hervorragendste  Stahlformgußstück  der  Aus- 
stellung angesehen  wurde,  muß  in  Anbetracht  der 
bedeutenden  Länge  des  Stückes  außerordentlich 
schwierig  gewesen  sein,  weil  die  vier  mit  rechten 
Winkeln  einspringenden  Ausbuchtungen  zur  Auf- 
nahme der  Achslagerkasten  leicht  Kisse  beim 
Schrumpfen  herbeiführen  können.  Mit  besonderem 
Geschick  hat  allerdings  der  Konstrukteur  auf 
möglichst  geringe  Verschiedenheit  der  Gußwand- 
stärke  gesehen.  Es  sind  32  Eingüsse  und 
Steiger  bei  dem  Abgnß  in  Tätigkeit  gewesen. 
Der  Guß  ist  gleich  beim  ersten  Einformen  in 
Annen  mit  Erfolg  durchgeführt  worden. 

Die  Bedingungen  der  preußischen  Staats- 
bahnen lauten  auf  87  bis  44  kg  Festigkeit  hei 
20  °/o  Dehnung  bei  Flußeisenformguß,  50 bis  60kg 
Festigkeit  und  12  °/'o  Dehnung  bei  Flußstahl- 
formguß. Stahlwerk  Krieger  verzeichnete  in 
seiner  Tabelle  für  Lokomotivteile  39,5  und 
40,5  kg  Festigkeit  bei  30  und  2H  °/o  Dehnung 
bei  200  mm  Länge,  4!«,4  und  48,8  °/o  Kontrak- 
tion.   Nach  einer  Zusammenstellung  der  Saar- 


brtickener  Gußstahlwerke  ergab  die  Abnahme 
von  8  Kreuzkopfkörpern  einen  Durchschnitt  von 
55,4  kg  Festigkeit  und  21,7  0  0  Dehnung  bei 
100  mm  gemessen,  Kiege- 
probe  |80U  gut  bestanden. 
Die  Durchschnittsergebnisse 
von  62  Abnahmen  von  Flnß- 
eisenformstücken  (Lauf- 
achsenlager, Versteifungen, 
Lagerplatten,  Kulissenlager, 
Gleitbacken ,  Balancier, 
Achslagerfiihrung,  Leitstab- 
halter, Kuppelachsbüchsen, 
Bremswellenlagern  usw.) 
sind  42,1  kg  Festigkeit, 
26,7  o  Dehnung(bei  1 00mm 
gemessen).  Biegeprobe  um 
180°  gnt  bestanden.  AU 
Abnahmebehörde  ist  durch- 
weg die  Eisenbahndirektion 
Saarbrücken  genannt.  Einen 
interessanten  Versuch  hat 
dieselbe  Firma  ausgeführt, 
um  eine  Kurbel  von  .'120  kg 
Gewicht,  .'175  mm  Radius, 
deren  Zapfen  angegossen 
war,  zu  untersuchen.  Abbildung  67  stellt  die 
Kurbel  dar.  Der  Gang  und  die  Ergebnisse  des 
Versuchs  sind  von  der  Firma  selbst  wie  folgt 
beschrieben  worden: 


Abbildung  62.  Lokomotivtreibradstern, 
vergl.  Abbild.  61  (Fried.  Krupp). 

Zur  Untersuchung  der  Frage,  ob  und  wie- 
weit es  zulässig  sei,  geschmiedete  Kurbeln  durch 
Stahlgußknrbelii  zu  ersetzen,  wurde  eine  Stahl- 
gußkurbel  nach  den  Dimensionen  nachstehender 
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Abbildung  65. 

Abbildung  63.    Lokomotivteile  in  Stahlgui}  fertig  bearbeitet.  Rahmenverstrebung. 

(Gußstahlwerk  Witten.)  (iewicht  250  kg  (Krupp- Annen). 


Skizze  zu  Versuchszwecken  gegossen.  Die  Karbel 
wurde  nach  Linie  a  durchschnitten.  Ans  der 
einen  Hälfte  wurden  die  Probestreifen  b-c-d-e-f-g-h-i 
gemäß  Skizze  herausgetrennt  und  zn  Zerreiß- 
proben verarbeitet.  Die  Resultate  sind  in  unten- 
stehender Tabelle  aufge- 
führt. Die  Versuche  wurden 
anter  Kontrolle  eines  Be- 
amten der  Württembergi- 
schen  Staatabahn  angestellt. 


gestellt  hatte,  eine  Änderung  herbeiführen 
werden,  muß  der  Zukunft  überlassen  bleiben. 
Für  Straßenbahnen  kommen  dagrgen  gegossene 
Käder  und  Radsterne  in  großem  Maßstabe  zur 
Verwendung,  wie  unter  andern  die  Ausstellung 


FmlffkeU  kf 

DthDUDg- 

f.  d.  qmm 

. 

.  .  40,0 

21,0 

r  . 

.   .  42,1 

22,0 

./  . 

.  .  40.3 

24.5 

t 

.  .  41,4 

20,0 

f  • 

.  .  41,7 

26,5 

.   .  41,0 

26,6 

k  . 

.   .  41.2 

23,0 

i 

.  .  43,3 

27,0 

Stahlformgußstücke  für 
Eisenbahnwagen.  Für  nor- 
malspurige  Eisenbahnen  im 
Sinne  unserer  Staatsbahnen 
kommen  gegossene  unge- 
»chmiedete  Rader  nur  aus- 
nahmsweise für  Nebenbahn- 
zwecke in  Betracht.  Krupp 
hatte  derartige  Rader  aus- 
gestellt. Ob  und  inwieweit 
die  in  Hartguß  hergestellten 
WrifHnräder ,  welche  das 
Krnppsche  (irusonwerk  ans- 


Abbildung  66.    Antoclav,  Anker,  Leitbahnträger,  .Schiffskolben. 
Zylinderdeikel,  Walzen,  Lokomotivrahmenstürk  System  LenU,  gegossene 
gekröpfte  Welle.    (Fried.  Krapp.) 
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des  Hörder  Vereins,  der  Gelsenkirchener  Guß- 
Stahlwerke  und  der  Bergischen  Stahlindustrie 
dies  erkennen  ließ.  Von  erstgenanntem  Werk 
sind  bereits  in  Abbildung  IQ  Räder  dargestellt 
worden,  die  nach  Huthschetu  Verfahren  gegossen 


Abbildung  87.    Kurbel  mit  angegossenen]  Zapfen 
aus  StahlguU. 
i Saarbrückener  (julistahl werke.) 


 M&—  — 


Abbildung  69.  Seitenteil  eines  Strabenbahn- 
wagenuntergestells.    (Bergische  Stahlindustrie.) 


waren.**' Die  Bergische  Stahlindustrie  pflegt  den 
bau  von  Straßenbahn  •  Radsätzen  nnd  ganzen 
Wagen  -  Untergestellen  als  Sondergebiet.  E» 
kommen  Speichen räder  and  Stahlgußradsterne 
mit  aufgezogener  Mandate  ans  härterem  Material 
zu  Anwendung,  letztere  da,  wo  mit  größeren 
Lasten,  scharfen  Kurven  und  Steigungen  ge- 
rechnet werden  muß  und  der  Bruch  eines  Kades 
mit  angegossenem  Radreifen  zu  befürchten  ist. 


Es  muß  eine  genügende  Sicherheit  gegen  Ver- 
schleiß und  gegen  Hrnch  geboten  werden.  Die 
Auswahl  unter  den  beiden  Radgattnngen  regelt 
die  genannte  Firma  auf  Grund  ihre«  reichen 
Erfahrnngsmaterials. 


-ro- 


Abbildung  68.   Radstern  mit  aufgezogenem 
Radreifen  für  Straßenbahnen. 
(Bergische  Stahlindustrie.') 


Abbildung  72. 
Selbsttätige  Wagenkupplung, 
amerikanische«  Svstem, 
für  Xormalbahn. 


Gewicht   180  kg. 
(Fried.  Krupp.) 

Abbildung  6K  ist  ein  von  der  Bergischen 
Stahlindustrie  hergestellter  Radstern  mit  auf- 
gezogenem Radreifen;  auf  die  geringe  Speichen- 
starke  dieses  Rades  ist  besonders  zu  achten.  Die 
Festigkeit  dei  Radsterne  wird  auf  45  bis  55  kg 
bei  20  %  Dehnung  bemessen,  die  der  aufgezogenen 
gewalzten  Randage  auf  etwa  HO  kg.  Versuche 
haben  gezeigt,  daß  die  gegossenen  Radsterne 
viel    widerstandsfähiger  Bind   als  geschmiedete 


Abbildung  70.    Seitenteile  zum  Stralienhahnwagenunterpestell. 
( Bergi seh e  Stall  1  i n d ustri e.  i 
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Abbildung  73.    Schwungradhai fte  in  Stahlguß,  ganzes  Gewicht  38600  kg. 

(Gußstahlwerk  Witten.) 


und  geschweißte.  Einige  im  kalten  Znstande 
deformierte  Radsterne  waren  aasgestellt. 

Wie  eingangs  erwähnt,  stellt  die  Bergische 
Stahlindustrie  diese  Straßenbahn  Wagenräder  als 


Abbildung  75.  Dampfzylinder. 
(Fahrendeller  Hütte.) 


Straßenbahnwagen-Unterge- 
stells der  BerglBchen  Stahl- 
industrie, und  Abbild.  70 
stellt  solche  Stücke]  der- 
selben Firma  dar,  die  im 
kalten  'tZnstande  verbogen 


U   4M  -— 4»  4Jä  -  . 


Abbildung  74.    Walzen,  Kurbeln,  Stopfbüchsen, 
Hebel,  Böckchen,  gegossene  Kurbelwellen,  durch- 
schnittenes Rohr.    (Fried.  Krupp.) 

Massenware  anf  der  Formmaschine  her.  Dasselbe 
gilt  ron  den  Seitenteilen  der  WagenuntergeBtelle, 
deren  dünne  Wandstärken  ebenfalls  zn  beachten 
«ind.   Abbildung  69  zeigt  einen  Seitenteil  eines 


m 

4  — »4*1  M 


|      Ii  n 
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Abbildung  76.  Dampfverteilungsgehänse. 
(Westfälische  Stahlwerke.) 

8 


Digitized  by  Google 


898   Stahl  und  Eisen. 


Aus  Praxi»  und  Wisstntehaft  des  Gießertiwesent. 


24.  Jahrg.  Nr.  15. 


670 


•-20 


1320 


Abbildung  77.    Dampfniaschineuuntt-rtt  !1. 
(Fahrendeller  Hütte.) 


i 


Abbildung  79. 
Abzweigstück  einer  Rohr- 
leitung, 
a  =  Fläche  f.  d.  verlorenen 
Kopf. 


  "MO  " 

Abbildung  78.    Abzweigstück  einer 

Dampfleitung,  (üeking.) 


Abbild.  80.  Gasmotorenkopf.  (Fried.  Krupp.) 


Abbildung  82.    Stahlguß  •  Pumpenkörper. 
(Saarbrückener  Guiistahlwerke.) 
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sind.  Die  Festigkeit  betragt  39  kg  bei  27  °/o  Wagenkuppelungen,  System  Erfurt  (Abbild.  72) 
Dehnung  auf  200  mm  Länge  nnd  bei  30  %  von  Krupp  in  Essen.  DieBe  Kuppelungen  werden 
Dehnung  auf  100  mm  gemessen.  wohl  demnächst  ein 

Räder  für  Feld-  und  Grubenbahnen  sowie 
Büchsen  und  Radsätze  aller  Art*  waren  zahl- 
reich vertreten  durch  die  Bergische  Stahlindustrie, 
die  Gelsenkirchener  Gußstahlwerke,  Oeking&Co., 


Abbildung  83.    Ventilkasten.    Gewicht  1300  kg. 
(Bochumer  Verein.) 

die  Fahrendeller  Hätte  und  Krupp.  Die  Bergiscbe 
Suhlindustrie  gibt  55  bis  65  kg  Festigkeit  bei 
10  bis  16  °/o  Dehnung  für  Gruben-  und  Feld- 
bahnräder als  erfahrungsgemäß  richtig  an.  Ein 
Teil  der  Räder  der  Gelsenkirchener  Gußstahl- 
werke scheidet  allerdings  als  Temperstahlguß, 


Scbnin  A-B 

Abbildung  84. 


Srbnitl  C-D 
.  (Oeking.) 


ebenso  wie  die  von  Koch  in  Siegen  ausgestellten 
Bäder  aas.  Abbildung  71  zeigt  ein  Rad  aus 
Kruppschem  Hartstahl  mit  Weißmetallbüchse. 

Abgesehen  von  Radsätzen  und  Untergestell- 
Seitenteilen  kommen  noch  Drehpfannenteile  des 
Horder  Vereins  für  30  t-Plattformwagen  in  Be- 
tracht, ferner  die  amerikanischen  selbsttätigen 


Stahlformgußwerke  darstellen.  Die  rohen  Guß- 
stücke müssen  ohne  jede  Bearbeitung  zusammen- 


•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1908  S.  25. 


Abbildung  85.    Pumpenkörper  zur  Expreßpumpe. 
Gewicht  2500Jkg.  (Gutehofinungshütte.) 

montiert  werden  können.  Krupp  hatte  auch 
Hemmschuhe  aus  Hartstahl  ausgestellt.  Die 
Anwendung  von  Wagenachsbuchsen  auB  Stahl- 
formguß ist  bereits  versuchsweise  eingeführt. 

VI.  Dampfmaschinenteile. 

Abgesehen  vom  SchiffsmaBchinenbau  (vergl. 
dieses  Kapitel)  kommen  für  Dampfmaschinen 
nur  wenige  Stahlformgußteile  in  Betracht,  nämlich 
Kreuzköpfe,  Kurbeln,  Kulissen,  Böcke  und  Hebel 
für  die  Steuerung, 

ferner   Ventilkörper  — — ^  4 

und  Ventilhauben 
und  allenfalls  noch 
Zylinderdeckel  und 
einige  andere  Teile. 
Neu  und  außeror- 
dentlich bemerkens- 
wert für  den  Kon- 
strukteur ist  die  Ver- 
wendung des  Stahl- 
gusses für  Schwung- 
räder. Abbildung  73 
veranschaulicht  eine 
Schwungradhälfte 
von  etwa  20  t  des 
Gußstahlwerks  Wit- 
ten, die  jedoch  nicht 
ausgestellt  war;  es 
wird  damit  ein  Aus- 
blick eröffnet  für 
solche  Fälle,  wo  Ge- 
wichtsersparnis von 
großer  Bedeutung 
ist.  Die  Armformen 
Abbild.  74  zeigt 


Abbildung  86. 
Einseitig  geschlossener 
Pumpenkörper. 
Gewicht  2825  kg. 
(Gutehofraungshütte.) 


sind  besonders  lehrreich, 
eine  Reihe  der  obengenannten 
Teile  in  der  Krupphalle.  Von  der  etwaigen  An- 
wendung des  Stahlformgusses  für  Zylinder  ist 
schon  in  der  Einleitung  die  Rede  gewesen.  Daß 
die  technische  Möglichkeit  besteht,  hat  die  Fahren- 


Digitized  by  Google 


Aus  Praxis  und  Wittentchaft  des  üießereiu-eaens. 


24.  Jahrg.  Nr.  15. 


deller  Hütte  auch  dem  weniger  fachkundigen 
Publikum  auf  der  Ausstellung  gezeigt.  Abbild.  75 
zeigt  einen  Dampfzylinder  mit  angegossenem 
Schieberkasten   der  Fahrendeller   Hütte.  Die 


Abbildung  87.    Teil  eines  Drucksatzes. 
(Westfälische  Stahlwerke.) 

Westfälischen  Stahlwerke  hatten  ein  großes 
Dampfverteilangsgehäuse  anagestellt  (Abbild.  76). 
Daß  für  Dampfmaschinen frahme  Stahlformgnß 
auch  bei  stationären  Maschinen  in  Frage  kommt, 


■*  nao- 


Abbildung  88.  Zentrifugalpumpengehänse. 
(Fahrendeller  Hütte.) 

habe  ich  in  dem  mehrfach  erwähnten  Vortrage 
gesagt.  Abbild.  77  zeigt  einen  Dampfmasch  in  en- 
frahm  (liegend)  der  Fahrendeller  Hütte.  Aach 
einen  stehenden  Frahm  hatte  dieselbe  Firma 
ausgestellt.  Für  Dampfleitungen  und  Ventile 
kommt  Gußeisen  bei  höherer  Dampfspannung  als 


8  Atni.  außer  Betracht,  es  bleibt  dann  nur  noch 
Bronze,  Kupfer,  Fluß-  oder  Schweißeisen  and 
Stahlformguß  übrig.  Die  beiden  erstgenannten 
scheiden  aber  bei  sehr  hohen  Dampfspannungen 


771- 


Abbildnng  89.  Druckhaube. 
Gewicht  500  kg.    (ßoehumer  Verein.) 


Abbildung  90. 
Herzstück  für  Klein,  Schanzlin  &  Becker. 
(Gutehoffnungshütte.) 


 IHO  '  ■» 

Abbildung  91.  Preßzylinder. 
Gewicht  34  000  kg.    (Bochumer  Verein.)  ;  ( 


Abbildung  92.    PreUzylinder  für  1000  t  Druck. 
Gewicht  16425  kg.  (Gutehoffnungshütte.) 


und  hochüberhitztem  Dampfe  wegen  der  nach- 
teiligen Einwirkung  der  Temperatur  auf  das 
Gefüge  und  die  Festigkeiueigenschaften  ans. 
Eb  bleibt  dann  nur  Stahlformguß  für  gegossene 
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Stöcke  übrig.  So  befand  sich  denn  auch  in  der 
Bergbauballe  ein  Dampfventil  von  Schäffer  & 
Badenberg,  das,  für  Heißdampf  bestimmt,  aus- 
schließlich aus  Stahlformguß  hergestellt  war. 
Zar  Abdichtung  diente  ein  nahtloser  Nickelring, 


für  den  verlorenen  Kopf.  Ohne  das  Schönheits- 
gefühl  zu  verletzen,  kann  der  Rest  des  letzteren, 
durch  eine  saubere  kreisrunde  (tangentiale)  Fläche 
begrenzt,  Btehen  bleiben,  z.  B.  um  das  Firmen- 
schild aufzunehmen  (Abbild.  79).    In  Abbild.  74 


Abbildung  93.    Laufkalzongehänse.    (Fried.  Kropp.) 


Abbildung  94.    Unterteil  für  einen  Drehkran 
ron  150  t  Tragkraft.    (Stahlwerk  Krieger.) 

fcr  in  den  Stahlgußkörper  eingepreßt  war. 
Allbildung  78  stellt  das  Abzweigstück  einer 
fampfleitung  (Oeking)  dar.  Es  zeigt  sich  hier 
ein  Fortschritt  in  der  Gestaltung  des  Modells. 
Der  Kugelkörper  in  der  Mitte  gestattet,  in  be- 
inerner Weise  Stutzen  in  beliebigem  Winkel 
ind  von  beliebigem  Durchmesser  ohne  tief- 
tintchneidende  Modelländerung  abzuzweigen,  und 
bietet  einen  bequemen  und  wirkungsvollen  Platz 
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Abbildung  95.    Zahnrad,    tiewicht  5950  kg. 
(Hörder  Verein.) 


Abbildung  96.    Stirnrad  mit  gefrästen  Zähnen 
18,84  Teilung,  206  Zähnen,    (ßergische  Stahlindustrie.) 

(Krupp)  sieht  man  in  der  Mitte  oben  einen 
aufgeschnittenen  Kohrkrümmer  einer  Dampf- 
leitung, dessen  saubere,  gleichmäßige  und  dünne 
Schnittflächen  dem  Fachmann  auffielen. 

VII.  Gasmotorenbaa. 

Gasmotorenköpfe,  die  im  Innern  den  Ezplo- 
sion8raum  einschließen  und  behufs  Wasserkühlung 
hohlwandig  hergestellt  sein  müssen ,  sind  ver- 
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wickelt  gestaltete  Körper.  Als  mehrere  gaß- 
eiserne Gasmotorenköpfe  gerissen  waren,  wurden 
einige  unserer  ersten  Stahlgußfirmen  beauftragt, 
Stahlformgußstücke  herzustellen.  Anfangs  wollte 
es  gar  nicht  gehen.  Hatte  man  ein  Reißen, 
das  bei  der  Unmöglichkeit  des  Eindringens  in 
die  verwickelte  Gußform  gleich  nach  dem  Guß 
leicht  geschah,  glücklich  umgangen,  so  war  der 
Stahl  wieder  so  hart,  daß  er  sich  nicht  bearbeiten 


maschine.  Sein  Gewicht  beträgt  2970  kg  bei 
1480  mm  Durchm.  Daß  man  eine  ganz  hervor- 
ragende Leistung  vor  sich  hat,  wird  ohne  weitere 
Erläuterung  klar.  —  Die  Gutehoffnungshütte 
hatte  die  Deutzer  Gasgebläsemaschine  in  ihrem 
Gebäude  mit  Zylinderköpfen  aus  ihrer  Stahlfonn- 
gußgießerei  Sterkrade  ausgestattet  und  außerdem 
ein  solches  Gußstück  ausgestellt.  Abgesehen 
von  den  Zylinderköpfen  benötigt  der  Gasmotoren- 


Abbildung~97.  ^Stirnrad.  (Oeking.) 


Abbildung  96.  1 
Schneckenrad. 
Gewicht  120  kg. 
i  Schnecke, 
Gewicht  38  kg. 
mit  Büchten  aus 
bearbeitbarem 
Material. 
36  Zähne. 
•  60  mm  Teilung. 
(Fried.  Krupp.) 1 


Abbildung  99.  Ringschmierlager. 
(Gelsenkirchener  Gußstahlwerke.) 


Abbildung  100. 
Doppelte  /~s\ 
Kurbelwelle.    (  J 
(Krupp- Annen.) 
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Abbildung  101.  Kurbel- 
welle.   Gewicht  1618  kg. 
(Krupp  -  Annen.) 


ES 


Abbildung  102.  Kurbelwelle  (Ii  ^  200  mm)  aus  Stahlguß, 
kalt  verbogen.    (Saarbrückener  Gußstahlwerke.) 


ließ.  Abhilfe  wurde  erst  geschaffen,  als  es  ge- 
lang, die  Kerne  aus  einer  widerstandsfähigen 
plastischen  Masse  herzustellen,  die  aber  doch 
unter  dem  Einfluß  der  Hitze  nach  dem  Erstarren 
des  Stahls  ihren  Zusammenhalt  einbüßt  und  Bich 
ohne  weiteres  entfernen  läßt.  Gasmotorenköpfe 
hatten  Krupp ,  die  Gutehoffnungshütte  und  die 
Wittener  Gußstahlwerke  ausgestellt ,  letzteres 
Werk  einen  durchschnittenen  Kopf,  der  bei  Laien 
und  Fachleuten  Aufsehen  erregte.  Abbildung  80 
zeigt  den  von  Krupp  ausgestellten  Gasmotor- 
kopf für  eine  450  pferdige  Gaskrat't-Walzenzug- 


bau  eine  größere  Zahl  von  Stahlformgußstdcken, 
besonders  Hebel  und  andere  Steuerungsteile. 
Früher  schmiedete  man  Gasmotorenkoppelstangen, 
heute  gießt  man  sie. 

VIDI.   Pumpen-  und  Preßzylinderteile. 

Pumpen-  und  Preßzylinderteile  waren  sehr 
zahlreich  vertreten,  namentlich  Bergwerkspnmpen. 
Abbildung  Sl  zeigt  einen  Ventilkörper  für  eine 
unterirdische  WasserhaltangsmaBchine  (Haniel 
&  Lueg),  Abbildung  82  einen  Pumpenkörper  mit 
Haube  (Saarbrückener  Gußstahlwerke),  Abbil- 
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düng  83  einen  Ventilkörper  (Bochumer  Verein), 
Abbildung  84  gleichfalls  einen  Ventilkörper 
(Oeking),  Abbildung  85  einen  Pnmpenkörper 
für  eine  Riedler  -Expreßpumpe  (Gutehoffnungs- 
hütte),  Abbildung  86  einen  einseitig  geschlosse- 
nen Pumpenkörper    (Gutehoffnungshiitte),  Ab- 


Kalt  verdreht. 


Kalüjverbogen  (Biegeprobe). 

Abbildung  103.    Stahlguß  -  Lenkstange. 
(Saarbrückener  Gußstahl  werke.) 

bildnng  87  den  Teil  eines  Drucksatzes,  geliefert 
fär  die  Isselburger  Hütte  (Westfälische  Stahl- 
werke), Abbildung  88  ein  Zentrifngalpumpen- 
pekänse  (Fahrendeller  Hütte),  Abbildung  89 
eine  Druckhaube  (Bochumer  Verein),  Abbild.  90 
«in  Pumpenherzstfick  (Gutehoffnungshütte),  Ab- 


ist 4300  mm  lang,  hat  außen  1  in  Durchmesser 
und  wiegt  10  000  kg.  Ein  auf  600  Atm.  Wasser- 
druck geprüfter  Preßzylinder  des  Hörder  Ver- 
eins wog  4880  kg.  Oekiug  hatte  ebenfalls 
einen  Pumpenkörper  für  eine  Riedler  -  Expreß- 
pumpe, ähnlich  Abbildung  85,  ausgestellt,  ferner 
ein  großes  Schlammpumpengehäuse  (für  eine 
Zentiifngalpumpe)  von  1900  mm  Durchmesser  und 
3870  kg  Gewicht. 

IX.  Kranteile. 

Als  solche  kommen  Laufräder  für  Laufkrane, 
gefräste  Getriebe  und  kleinere  Teile  zur  Ver- 
wendung. Abbildung  98  zeigt  ein  Laufkatzen- 
gehäuse  von  Krupp  in  Essen  als  ein  außer- 
ordentlich schwieriges  Stück.  Es  ist  in  der 
Stellung  gegossen,  wie  es  abgebildet  ist.  Die 
Augenlager  unten  waren  nicht  zugänglich  für 
einen  verlorenen  Kopf  und  mußten  durch  Ein- 
legen von  Schmiedeisenstücken  schnell  zum  Er- 
starren gebracht  werden.  Die  Abmessungen 
sind  2460  X  1400  mm  (vergl.  „Suhl  u.  Eisen" 
1903  S.  108).  Abbildung  94  zeigt  das  vom 
Stahlwerk  Krieger  gebaute  Unterteil  für  einen 
Drehkran  von  150  t  Tragfähigkeit,  das  aber 
nicht  ausgestellt  war. 

X.   Trieb  werk  s  teile. 

Abbildung  95  ist  ein  großes  Stirnrad  von 
4300  mm  Durchmesser  (Hörder  Verein).  Die 
Nabe  ist  geschlitzt.  Der  große  Durchmesser 
(das  Rad  überragte  alle  ausgestellten  Räder  um 
ein  beträchtliches)  erregte  auch  bei  Fachleuten 


▼rrlorener  Kopf. 


Abbildung  104. 

Gußskizze  eines 
.Straßenbahn- 
getriebes. 


Abbildung  105.    Balancier  für  eine  Koinpressurmasehine,  aus  Spezial- 
stahlfonngnß.    Gewicht  14  440  kg.    (Fried.  Krupp.) 


Bildung  91  einen  Preßzylinder  (Bochuiner  Verein) 
und  Abbild.  92  desgleichen  (Gutehoifnungshütte). 
Abmessungen  und  Gewichte  sind  auf  den  Ab- 
bildungen angegeben.  Zu  erwähnen  ist  noch 
ein  wegen  seiner  Länge  bemerkenswerter  großer 
Preßzylinder    des   Gußstahlwerks    Witten;  er 


berechtigtes  Aufsehen.  Abbildung  96  zeigt  ein 
Stirnrad  der  Bergischen  Stahlindustrie,  Abbil- 
dung 97  ein  solches  von  Oeking  Sc  Co.,  ersteres 
mit  gefrästen,  letzteres  mit  gegossenen  Zähnen. 
Bei  beiden  ist  die  Armkonstruktion  beachtens- 
wert.   Der  I"  Querschnitt  ist  im  Gegensatz  zu 
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der  üblichen  auch  bei  Abbildung  95  angewen- 
deten Anordnung  so  gestellt,  daß  der  Beschauer 
gerade  auf  die  Stegflache  sieht.  Es  ist  dies 
vom  Standpunkt  der  Statik  aus  gerechtfertigt 


ausgestellt,  B.  a.  von  der  Bergischen  Stahl- 
industrie, Stahlwerk  Krieger,  Oeking  &  Co. 
Diese  Getriebe  sind  zweiteilig;  der  Guß  erfolgte 
gemäß  Abbildung  104.  Abbildung  105  zeigt 
einen  Balancier  für  einen  Kompressor  aus  Spezial- 
stahlformgnß  von  Krupp. 


-471) 


Abbildung  107. 
Siebrostrah  inen 
für  einen 
Kollergang, 
(iewicht  46  kp. 
(Fried.  Kropp.) 
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Abbild.  108. 
Brechkopf 
für  Gates  - 
Brecher. 
Gewicht 
536  kg. 
(Fiied. 
Krupp.) 


Abbildung  106.  Brückenlager. 
(Hörder  Verein.) 

und  zeugt  von  einer  Neubildung  der  Konstruk- 
tionen unter  dem  Einfluß  des  Stahlformgusses. 
Man  „rechnet"  bei  diesem  Material,  wahrend 
man  bei  Gußeisen  vielfach  nur  empirisch  die 
Maße  „griff".  Bei  dem  Rade 
der  Bergischen  Stahlindustrie 
sind  die  Speichenquerschnitte 
sehr  dünn  gehalten,  die  Nabe 
geschlitzt.  Die  Festigkeit  be- 
tragt 55  kg  bei  18°/«  Dehnung 
(200  mm).  Abbild.  98  zeigt  ein 
Schneckenrad  nebst  Schnecke 
ans  Kruppschem  Hartstahl  mit 
eingegossenen  Büchsen  aus 
weichem  Metall;  auch  ein  ko- 
nisches Rad  für  Zementwerke 
ans  Kruppschem  Hartstuhl  mit 
eingegossener  Büchse  war  aus- 
gestellt. Es  zeigen  ferner: 
Abbildung  99  ein  Ringschmier- 
lager mit  Weißmetall  atis- 
gegossen (GelsenkirchenerGuß- 
stahlwerke),  Abbild.  100  und 
101  (siehe  auch  Abbildung  74 
und  66)  gegossene  Kurbelwellen  (Krupp- Annen), 
Abbildung  H>2  eine  deformierte  Kurbelwelle, 
im  kalten  Znstande  deformiert  (Saarbrtickener 
Gußstahlwerke),  Abbild.  103  deformierte  Pleuel- 
stangen derselben  Firma.  Gefräste  Getriebe  für 
Straßenbahnwagenantrieb  waren  in  vielen  Stücken 


XI.  Brückenlager. 

Brückenlager  waren  nicht  auf  der  Aus- 
stellung vertreten.  Abbildung  106  zeigt  jedoch 
ein  Brückenlager  des  Hörder  Vereins.  Stahl- 
werk Krieger  notiert  für  Brückenlager  50,5  kg 
Festigkeit  bei  22  °/o  Dehnung. 


Abbildung  109.    Mahlringe.    (Bergische  Stahlindustrie.) 


XII.  Stahlforragnßteile  für 
Aufbereitungs-   und  Zerkleinerungs- 
maschinen. 

Krupp  unterscheidet  „Harten  Stahlformgnß" 
und  „Hartstahlformguß",    In  beiden  Qualitäten 
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werden  Kollergangs-Ringe  und  -Platten,  Poch- 
schuhe,  Hebedaumen  usw.  gefertigt.  Einige 
Hartstahlteile,  sämtlich  von  Krupp  in  Essen  1 
aasgestellt,  sind  hier  wiedergegeben.  Abbil-  ' 
dang  107  zeigt  einen  Siebrostrahmen  für  einen 
Kollergang,  Abbildung  108  einen  Brechkopf 
für  Gates-Brecher  (vergl.  auch  Abbildung  34). 
Die  Bergische  Stahlindustrie  hatte  Mahlringe 


Abbildung  110.  Cnvelageboden. 
(Haniel  &  Lueg.) 


für  Griffintnühlen  in  harter  Qualität  von  70  kg 
Festigkeit  bei  8  °jt  Dehnung  in  bearbeitetem 
Zustand  aasgestellt  (Abbildung  109). 

XIII.  Geschntzbau. 

Abgesehen  von  der  in  „Stahl  und  Eisen" 
1903  S.  108  in  Abbildung  16  wiedergegebenen 
Pivotgabel  ans  Spezialstahlformguß,  seien  eine 
Ufettenwiege  (siehe  „Suhl  und  Eisen"  1902 
S.  1049)  und  ein  Pivotbock  (siehe  „Stahl  und 
Eisen"  1902  S.  1048)  erwähnt.    Es  sind  dies 


ungeschmiedete  Nickelstahlteile,  aus  dem  Martin- 
ofen gegossen;  sie  waren  von  Krupp  in  Essen 
ausgestellt. 

XIV.  Bergwerksraaschinenteile. 

Abgesehen  von  Bergwerkspumpenteilen,  die 
oben  besprochen  sind,  kommen  die  von  Haniel 
&  Lneg  ausgestellten  schweren  Schachtbohrer, 
ein  kleinerer  und  ein  größerer,  in  Betracht. 
Es  sind  dies  gitterartige,  durch  schwere  Walz- 
eisenstücke verstärkte  Stahlformgußkörper  von 
50  kg  Festigkeit  bei  221/»  °/o  Dehnung.  Ab- 
bildung 110  zeigt  einen  Cnvelageboden  von 
Haniel  &  Lueg,  bestimmt  für  die  Durchführung 


Ahbildung  111.  Förderseilscheibe. 
Gewirht  roh  2225  kg.    (Fried.  Krupp.) 

eines  Schachtabteufens  nach  Kind  -  Chaudron. 
Das  Gußstück  ist  mit  der  Wölbflache  nach 
unten  geformt  und  gegossen.  Bemerkenswert 
sind  Rippen,  die  wegen  des  hohen  Wasser- 
drucks bei  dem  großen  Durchmesser  Behr  kraftig 
gehalten  sind.  Abbildung  111  stellt  einen 
Förderseilscheibenring  von  Krupp  in  EBsen  dar. 
Das  Stück  ist  schwierig,  weil  leicht  ein  Reißen 
iu  den  Armlaachon  eintritt.  Die  Gelsenkirchener 
Gußstahlwerke  hatten  ein  Paar  Brikettwalzen 
ausgestellt. 


Durchlässigkeit  von  Gußeisen  für 
Radiumstrahlen. 

Nach  einer  Mitteilung  von  A.  E.  Outerbridge 
*a  du  American  Institute  of  Mining  Engineere  sind 
r°a  Williams,  Brown  &  Earle  in  Philadelphia 
wuk  Kadiographien  hergestellt,  welche  zeigen,  daß 
lUdmmstrahlen  Gußeisen  leicht  durchdringen.  Es 
■»Pia  inr  Ausführung  dieses  Versuchs  zwei  Guß- 
«*B*tibe  von  Vi«   Zoll  Stärke  auf  einen  dünnen 


Streifen  Blei  gelegt,  welch  letzteres  Metall  für  Radium- 
strahlen  fast  undurchdringlich  ist.  Hierauf  befestigte 
man  eine  100  mg  Radium  enthaltende  Röhre  in  einer 
Höhe  von  4  Zoll  Uber  den  Gußeisenproben.  Nach 
38stündiger  Einwirkung  wurde  das  unter  den  ge- 
nannten Objekten  befindliche  Negativ  entwickelt  und 
es  ergab  sich,  daß  Strahlen  durch  das  Gußeisen  hin- 
durchgegangen waren,  so  daß  man  ein  deutliches 
Bild  des  Bleistreifens  erhielt.  Der  Verfasser  weist 
auf  die  Möglichkeit  hin,  die  Radiumstrahlen  zur  Ent- 
deckung von  Fehlstellen  im  Gußeisen  zu  benutzen. 
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Die  Rheinisch -Westfälische  Hütten-  und  Walzwerks- 
Berufsgenossenschaft  im  Jahre  1903. 


Dem  Verwaltungsbericht  für  1903  sind  die 
folgenden  Angaben  entnommen  : 

Die  Zahl  der  Betriebe  betrug  Ende  1908 
225  (1902  281).  Die  Anzahl  der  versicherten 
Personen  ist  von  126488  (1902)  auf  131081  ge- 
stiegen. Auf  den  Kopf  der  Versicherten  entfiel 
1908  ein  Lohn  von  1827.84  «*  (gegen  1801,97.* 
1902). 

Die  Hohe  der  gezahlten  Löhne  und  Gehälter 
belief  sich  1908  auf  178  962  407  «*  gegen 
164688602,68**  im  Jahr  1902. 

Für  die  einzelnen  Sektionen  ergeben  »ich  die 
in  der  folgenden  Tabelle  angegebenen  Zahlen: 


Sektionen 

Nr.  N*m« 

Z.hl 
der  Betrieb« 

de«  J»brcf 
1908 

Z.bl  der 
versicherten 

im  J.hre 

1«0S 

Ton  den  I.äboeo 
imw.  entfeilen 
tut  den  Kopf  der 
Versichert,  r«nd: 
im  Je.br«  1908 

,U 

I 

Essen 

7 

22  065 

1408  84 

II 

Oberhaasen 

30 

33  014 

1873,62 

III 

Düsseldorf 

33 

11  436 

1884,09 

IV 

Koblenz 

34 

7  762 

1176,93 

V 

Aachen 

9 

5  830 

1225,84 

VI 

Dortmund 

19 

22  555 

1804,72 

VII 

ßochnm 

17 

15193 

1273,62 

VIII 

Hagen 

26 

7  829 

1302,74 

IX 

Siegen 

50 

5  377 

1197,69 

Zus. 

!  225 

181061 

1327,34 

Für  1903  verletzte  Personen  sind  Entschädi- 
gungen festgestellt  worden.  Es  ergibt  dies  14,5 
Verletzte  auf  1000  vorsicherte  Personen.  Die 
Folgen  der  Verletzungen  stellten  sich  wie  folgt: 
Bai  139  Personen  Tod,  bei  1880  teilweise  bei  97 
völlige,  bei  887  vorübergehende  Erwerbsunfähigkeit. 

Die  Entschädigungsbeträgo  stiegen  von 
2692229,75«*  (1902)  auf  2964  114,67c*. 

Die  Umlage  betrug  3621088,75  Dieser  Be- 
trag setzt  sich  wie  folgt  zusammen  :  Verwaltungs- 
kosten 282094,97.*,  Erhöhung  des  Betriebsfonds 
17  500  UK,  Uneinziehbare  Beitrage  aus  1902  54,97  ,*, 
Unfallentsehädigung  2  964  114,67  «#,  Einlage  in  den 
Reservefonds  619955.*;  hiervon  ab:  Zinsen  des 
Reservefonds  194  794,65  »*,  Überhobeno  Beitrage 
in  1902  17841,21  «*,  ergibt  8621088,75«*.  — 

Der  Bericht  des  Technischen  Aufsichtsbeamten 
Herrn  Freudenberg  lautot  in  der  Hauptsache: 

„Die  Zahl  der  im  Berichtsjahre  an  92  Reise- 
tagen   vorgenommenen    Besichtigungen,  Unfall- 


Untersuchungen  usw.  beträgt  169.  Berichtet  wurde 
über:  2  Unfalluntersuchungen  nebst  Besichti- 
gung, 14  Unfalluntersuchungen  allein,  19  Besichti- 
gungen mit  Bemerkungen  Ober  zu  treffende 
Schutzvorkehrungen,  80  Besichtigungen  mit  Be- 
merkungen Ober  mangelhafte  Beachtung  der  Aus- 
fahrungsbestimmungen,  11  Besichtigungen  mit 
Bemerkungen  Uber  zu  treffende  Schutzvorkehrun- 
gen und  mangelhafte  Beachtung  der  Ausfuhrungs- 
bestimmungen, 88  Besichtigungen  ohne  jede  Be- 
merkung, 5  Besuche  von  Werken  betreffend  Be- 
schickung der  standigen  Ausstellung  für  Arbeiter- 
wohlfahrt zu  Charlottenburg.  Bei  all  diesen  Be- 
sichtigungen hat  ein  näherer  Verkehr  mit  den 
Vertrauensmännern  nicht  stattgefunden,  da  eine 
Zuhilfenahme  derselben  zur  Durchführung  der 
Unfallverhötungsvor8chriften  nicht  erforderlich 
war.  Die  Betriebsinhaber  sowie  deren  Vertreter 
sind  stets  entgegenkommend  und  liegt  kein  Fall 
vor,  in  welchem  meinen  Anordnungen  Wider- 
stand entgegengesetzt  worden  wäre.  Die  Unvor- 
sichtigkeit der  Versicherten  hat  sich,  wie  aus  den 
zahlreichen  Unfallanzeigen  hervorgeht,  in  keiner 
Weise  gebessert.  Es  wird  von  denselben  wohl 
der  Instandhaltung  der  Schutzvorkehrungen  etwas 
mehr  Beachtung  geschenkt,  dooh  nicht  den  Be- 
triebsvorschriften und  ganz  besonders  nicht  der 
Anwendung  von  Augenschutzmitteln. 

Unterlassen  will  ich  nicht,  nochmals  darauf 
hinzuweisen,  daß  die  Betriebsunternehmer  bei 
Beschaffung  maschineller  Anlagen  stets  die  Mit- 
lieferung  der  vorgeschriebenen  Schutzvorrich- 
tungen bedingen.  Die  dadurch  entstehenden 
Hehrkosten  werden  durch  die  gewährte  Sicherheit 
aufgewogen. 

Von  den  1908  Unfällen  entfallen  auf  die 
Schuld  des  Arbeitgebers  2,  auf  die  Schuld  des 
Arbeiters  1193,  auf  die  Schuld  des  Arbeitgebers 
und  Arbeiters  zugleioh  7,  auf  die  Schuld  von 
Mitarbeitern  166,  auf  unvermeidliche  Betriobs- 
gefahr  527,  auf  sonstige  Ursachen  8. 

Der  Arbeiterwechsel  ist  wieder  lebhafter  ge- 
worden und  von  39,8  %  »uf  42,3  %  gestiegen. 
Die  Zahl  der  Unfälle  im  ersten  Jahre  der  Be- 
schäftigung ist  34,8°/»  g*Ken  84,5%  und  die  der 
Unfälle  im  ersten  Jahre  der  Beschäftigung  mit 
der  unfallbringenden  Arbeit  40,7  gegen  40,8  •/• 
im  Vorjahre." 
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Die  deutsche  Industrie  ist  in  den  letzten  drei 
Jahrzehnten  zn  einer  ausgedehnten  Bifite  empor- 
gewachsen. Die  Ursachen  dafür  liegen  in  den 
verschiedensten  Momenten.  Hier  soll  nur  daran 
erinnert  werden,  daß  die  von  Jahr  zu  Jahr  um 
800  000  Köpfe  zunehmende  Bevölkerung  Deutsch- 
lands jedesmal  eine  entsprechende  Erhöhung  des 
Konsums  mit  sich  bringt.  Die  Ausfuhr  hat  ganz 
betrachtlich  zugenommen.  Die  vielen  Hillionen, 
die  durch  die  Steigerung  der  Gewerbstätigkeit 
jährlich  erzeugt  wurden,  sind  zu  einem  guten 
Teile  den  breiteren  Schichten  der  Bevölkerung 
zugeflossen.  Die  Konsumkraft  dieser  Schichten 
bat  zugenommen,  und  so  ist  die  eigenartige  Ent- 
wicklung zu  beobachten,  daß  die  Energie  der 
Gewerbstätigen  die  Konsumkraft  erhöht  und  diese 
wieder  auf  die  gewerbliche  Tatkraft  befruchtend 
einwirkt.  Es  ist  fraglos,  daß  die  deutscho  In- 
dustrie sowohl  auf  dem  ausländischen  wie  auf 
dem  inländischen  Harkte  in  den  letzten  drei 
Jahrzehnten  einen  Sprung  gemacht  hat,  wie  in 
einem  gleichen  Zeitraum  nie  zuvor.  Sie  hat 
anch  für  das  staatliche  Leben,  insofern,  als  ihre 
Steoeikraft  in  Betracht  kommt,  eine  ganz  andere 
Bedeutung  als  früher  erlangt.  Auf  sozialem  Ge- 
biete ist  sie  insoweit  von  größter  Wichtigkeit  ge- 
worden, als  sie  zusammen  mit  dem  Handel  jetzt 
bereits  die  größte  Menge  der  Bevölkerung  ernährt. 
Vor  der  Wiedererrichtung  des  Deutschen  Reiches 
war  die  Landwirtschaft  in  dieser  Stellung.  Sie  ist 
aas  ihr  nanmehr  zurückgedrängt,  und  das  Vor- 
wiegen der  Industrie  wird  allem  Anschein  nach 
von  Dauer  sein. 

Es  konnte  nicht  ausbleiben,  daß,  wie  die  Er- 
folge der  Individuen,  auch  dieses  Emporwachsen 
der  Industrie  nach  recht  vielen  Seiten  Hißgunst 
hervorrief.  Wir  sehen  dabei  vollständig  vom 
Auslände  ab,  das  ja  auf  dem  Weltmarkte  die 
Regsamkeit  der  deutschen  Arbeitgeber  in  den 
letzten  Jahrzehnten  viel  häufiger  und  intensiver 
zu  spüren  bekam  und  bekommt,  als  früher.  Auch 
in  Inlande  machten  sich  Kräfte  geltend,  die 
durch  das  Ansehen,  das  die  Industrie  sich  er- 
rangen, unangenehm  berührt  wurden.  Sie  suchten 
and  suchen  die  industrielle  Entwicklung  auf  ein 
langsameres  Haß  zurückzubringen,  und  da  sie  das 
nicht  anders  konnten,  so  riefen  sie  die  Gesetz- 
gebung zu  Hilfe.  Man  wird  gerechterweise  an- 
erkennen müssen,  daß,  obschon  auch  früher  der 
Industrie  von  der  Gesetzgebung  recht  beträcht- 
liche Lasten  aufgebürdet  wurden,  —  es  sei  hier 
nur  an  die  Steuergesetzgebung  erinnert  — ,  die 
Gesetze  doch  auch  manche  Vorteile  für  die  In- 
dustrie brachten.  In  letzter  Zeit  ist  hierin  eine 
merkliche  Ändernng  eingetreten. 


Eine  breitere  Bevölkerungsscbicht,  die  durch 
die  Gesetzgebung  der  Entwicklung  der  Industrie 
entgegentritt,  ist  die  Arbeiterschaft.  Es  ist 
merkwürdig,  daß  dies  so  ist;  denn  gerade  die 
Arbeiterschaft  hat  den  größten  Vorteil  von  der 
Steigerung  der  industriellen  Tätigkeit.  Es  wird 
ihr  dadurch  eine  immer  weitere  Arbeitsgelegen- 

I  heit  verschafft,  sie  kann  ihre  Arbeitskraft  infolge- 
dessen besser  verwerten.  Trotzdem  kämpft  sie 
mittels  der  Gesetzgebung  gegen  die  Arbeitgeber, 
und  zwar  lediglich,  um  den  Nutzen,  den  auch 
die  Arbeitgeber  von  der  Entwicklung  haben,  zn 
beschränken.  Der  Arbeiterschaft  zur  Seite  steht 
in  dieser  Beziehung  eine  Kategorie  von  Persön- 
lichkeiten, deren  Charakter  sich  erst  in  den 

.  letzten  Dezennien  herausgestaltet  hat.  Es  ist 
die  der  Sozialideologen.  Es  ist  modern  ge- 
worden, für  neue  sozialpolitische  Einrichtungen 
zu  schwärmen,  und  diese  Hode  hat  eine  ganz 
bedeutende  Anhängerschaft  gewonnen.  Es  braucht 

i  nicht  daran  erinnert  zu  werden,  daß  die  Arbeit- 
geberschaft Deutschlands  auf  sozialpolitischem 
Gebiete  sich  zu  Opfern  bereit  erklärt  hat,  für 
die  die  Arbeitgeberschaft  anderer  Länder  über- 

i  haupt  nicht  zu  haben  ist.   Die  ganze  Arbeiter- 

:  Versicherung  Deutschlands  wäre  in  dem  Haße 
und  in  der  Gestalt,  wie  sie  heute  vorhanden  ist, 
überhaupt  niemals  zustande  gekommen,  wenn 
nicht  die  deutschen  Arbeitgeber  willig  mitgeholfen 
hätten,  das  stolze  Gebäude,  um  welches  die  Welt 
Deutschland  beneiden  kann,  aufzuführen.  Die 
deutsche  Arbeitgeberschaft  ist  auch  stets  für 
einen  vernünftigen  Arbeiterschutz  eingetreten. 

:  Sie  hat  immer  für  die  Berücksichtigung  der 

I  Kinder  und  der  Frauen  in  den  Fabriken  gewirkt. 

;  So  wird  ihr  niemand  den  Vorwurf  machen  können, 
daß  sie  nicht  an  Reformen  gedacht  habe,  die 
der  Arbeiterschaft  Deutschlands  zugute  gekommen 
sind.  Aber  ein  sehr  großer  Teil  der  industriellen 

J  Arbeiterschaft  zusammen  mit  den  Sozialideologen 

:  sieht  alle  diese  von  den  Arbeitgebern  selbst  ins 
Werk  gesetzten  oder  gebilligten  Reformen  als 
ungenügend  an.    Sie  wollen  den  Arbeitgebern 

,  immer  größere  Lasten  aufbürden,  obschon  dadurch 

:  nur  zu  leicht  die  Gefahr  entsteht,  daß  die  Henne, 
die  den  Arbeitern  die  goldenen  Eier  legt,  ge- 
schlachtet wird.  Namentlich  ist  es  die  Reichs- 
gesetzgebung, die  dieserhalb  von  den  bezeich- 
neten Kategorien  in  Tätigkeit  gesetzt  wird.  Bei 

I  der  Arbeiterversicherungsgesetzgebung  ist  stets 
zu  beobachten  gewesen,  daß  den  Arbeitgebern 
auch  Lasten  aufgebürdet  worden,  die  völlig  un- 
nötig sind.  Das  letzte  krasseste  Beispiel  dieser 
Art  bildet  die  Bestimmung  der  Unfallversiche- 
rungsnovelle über  die  Wiederaufftillung  der  bernfs- 
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genossenschaftlichen  Reservefonds.  Obschon  die 
verbündeten  Regierungen  gar  nicht  daran  gedacht 
hatten,  die  Reservefonds  zu  erweitern,  gelang 
es  einer  von  den  Arbeitern  nnd  den  Sozial- 
ideologen bestimmten  Reichstagsmehrheit,  eine 
Vorschrift  in  das  Gesetz  zu  bringen^  die  nun- 
mehr die  Aufbringung  von  rund  10  Millionen 
Mark  jährlich  in  der  Industrie  notwendig  macht. 
Dabei  sind  die  Berufsgenossenschaften  öffentlich- 
rechtliche Organe.  Bei  ihnen  braucht  natürlich 
gar  nicht  mit  den  Grundlagen  gerechnet  zu 
werden,  die  für  private  Versicherungszwecke 
notwendig  sind.  Aber  auch  in  anderer  Be- 
ziehung dürften  der  Industrie  wieder  größere 
Lasten  aus  der  Tätigkeit  jener  Grnppen  er- 
wachsen. Es  ist  bekannt,  daß  durch  die  poli- 
tische Presse  die  Mitteilung  verbreitet  wurde, 
daß  sich  wohl  eine  Erhöhung  der  Wochenbeiträge 
für  die  Invalidenversicherung  nötig  machen  würde. 
Ob  diese  Mitteilung  jetzt  schon  eine  Berechtigung 
hat,  steht  dahin.  Jedenfalls  zeigen  die  Zahlen 
der  in  jedem  Vierteljahr  neubewilligten  Invaliden- 
renten, daß  infolge  der  letzten  Invalidenversiche- 
rungsnovelle es  gegen  früher  bedeutend  leichter 
geworden  ist,  eine  Invalidenrente  zu  erwerben. 
Schwillt  die  Rentnerzahl  auf  diesem  Gebiete 
weiter  so  an,  wie  in  letzter  Zeit,  so  ist  aller- 
dings sicher,  daß  die  Beiträge  erhöht  werden 
müssen,  und  die  Arbeitgeber  haben  dann  von 
neuem  größere  Opfer  für  die  Arbeiterschaft  zu 
bringen.  Dazu  kommt,  daß  in  naher  Aussicht 
die  Einführung  der  Witwen-  und  Waisenversiche- 
rung steht.  Das  neue  Zolltarifgesetz  enthält 
ja  entsprechende  Bestimmungen.  Innerhalb  der 
Regierung  ist  bereits  eine  Denkschrift  auf  diesem 
Gebiete  ausgearbeitet.  Die  Arbeitgeberschaft 
Deutschlands  würde  sich  einer  Jllusion  hingeben, 
wenn  sie  glaubte,  sie  wurde  bei  der  Aufbringung 
der  für  die  Arbeiter- Witwen-  und  -Waisen-Ver- 
sicherung nötigen  Kosten  außer  Betracht  gelassen 
werden.  Dazu  kommt,  daß,  während  auf  der 
einen  Seite  die  Industrie  stark  belastet  wird, 
auf  der  andern  ihr  die  Arbeitsbedingungen  immer 
mehr  erschwert  werden.  Es  geht  jetzt  kaum 
eine  Reichstagstagung  hin,  ohne  dal)  nicht  durch 
die  Gesetzgebung  irgend  eine  Arbeiterschutz- 
bestimmung neu  ins  Leben  gerufen  würde,  und 
ist  dies  nicht  der  Fall,  so  sorgt  die  Verwaltung 
dafür,  daß  aur  Grund  früherer  Gesetze  der  Ar- 
beiterschutz ausgedehnt  wird.  Dabei  ist  auch 
die  sonderbare  Erscheinung  zu  beobachten,  daß 
manche  sogenannte  Arbeiterschntzbestitnmungen 
für  die  Arbeiter  tatsächlich  gar  keine  Wohltat  sind. 
Trotzdem  werden  sie  eingeführt,  und  es  ist  dieser 
Vorgang  nur  dadurch  zu  erklären,  daß  in  recht 
weiten  Schichten  der  Bevölkerung  gegen  die  Arbeit- 
geber eine  Mißgunst  besteht.  Damit  wird  die 
Industrie  Deutschlands  vorläufig  rechnen  müssen. 

Aber  nicht  nur  Sozialideologen  und  Arbeiter 
sind  gegen  die  Arbeitgeber  eingenommen;  von 


anderer  Seite  wird  die  Gesetzgebung  noch  in 
weit  höherem  Maße  gegen  die  Industrie  aus- 
gespielt. Es  ist  das  die  sogenannte  agrarische 
Strömung,  die  sich  in  den  letzten  Jahren 
gegeu  die  Industrie  wendet.  Es  ist  begreiflich, 
daß  ein  Erwerbszweig,  der  in  früheren  Zeiten 
ein  unbestrittenes  Übergewicht  im  Staate,  in 
der  Gesellschaft,  unter  den  Berufszweigen  ein- 
nahm, sich  unbehaglich  in  einer  Zeit  fühlt,  in 
der  er  aus  dieser  Stellung  verdrängt  wird.  Es 
würde  auch  niemand  diesem  Berufszweige  ea 
verübeln,  wenn  er  alle  möglichen  Anstrengungen 
aus  sich  heraus  machte,  um  wenigstens  mit  der 
Industrie  in  der  Entwicklung  gleichen  Schritt 
zu  halten.  Daß  aber  die  Agrarier  die  Klinke 
der  Gesetzgebung  benutzen,  um  der  Industrie 
immer  wieder  Hindernisse  in  den  Weg  zu  stellen, 
ist  durchaus  zu  mißbilligen,  nm  so  mehr,  als 
bestimmte  Teile  der  Gesetzgebung,  die  von  den 

i  Agrariern  hierzu  benutzt  werden,  durchaus  ge- 

1  eignet  wären,  auch  der  Landwirtschaft  zu  nützen. 
In  letzterer  Beziehung  ist  namentlich  das  Ver- 
kehrswesen zu  erwähnen.  Wenn  die  Agrarier 
den  Ausbau  von  Kanälen  durchaus  zu  verhindern 
trachten,  so  schneiden  sie  sich  damit  ins  eigene 
Fleisch.  Auch  die  Landwirtschaft  hat  ein  Inter- 
esse an  dem  Ausbau  der  Kommunikationsmittel 
jeder  Art.  Hier  ist  aber  ein  Punkt,  an  welchem 
die  Agrarier  mit  den  Arbeitern  übereinstimmen. 
Ob  ihnen  selbst  eine  Aktion  schädlich  sein  könnte, 

:  scheint  ihnen  gleichgültig  zu  sein.  Wenn  nur 
die  Industrie  dadurch  getroffen  wird,  so  wird 
gie  von  ihnen  unternommen. 

Und  nun  tritt  ein  Faktor  auf  den  Plan,  der 
zusammen  mit  Arbeiterschaft  und  Agrariern  der 
Entwicklung  der  Industrie  wenn  auch  nickt 
feindlich  gegenübertritt,  so  ihr  doch  einen  Hemm- 
schuh anlegt.  Es  ist  die  Regierung.  Die 
sozialpolitischen  Maßnahmen,  von  denen  wir 
vorhin  sprachen,  wären  ohne  die  Regierung 
natürlich  nicht  einzuführen.  Ebenso  aber  würden 
auch  die  Agrarier  keine  Gesetzgebungsmaßnahmen 

:  durchsetzen  können,  wenn  nicht  die  Regierung 

'  dazu  ihre  Zustimmung  geben  würde.  Anf  dem 
Verkehrsgebieto  steht  die  Regierung,  wie  an- 
zuerkennen ist,  auf  Seiten  der  Industrie;  auf 
einein  andern  gegenwärtig  aktuellen,  hochwich- 
tigen Gebiete,  auf  dem  der  Zoll-  und  Handels- 
politik aber  ist  die  Regierung  nicht  für  die 

;  Industrie,  sondern  für  die  Agrarier  eingetreten, 
und  tut  das  auch  jetzt  noch.    Die  zollpolitische 

I  Aktion  der  letzten  Zeit  ist  ja  1902  zum  Ab- 
schluß gekommen.  Wenn  ein  überblick  über 
diese  Aktion  von  dem  Gesichtspunkte  des  Vorteils 
für  Industrie  und  Landwirtschaft  aus  gehalten 
wird,  so  wird  niemand  bestreiten  wollen,  daß 
die  Industrie  die  Kosten  dieser  Aktion  hat  zahlen . 
müssen.  Die  Landwirtschaft  ist  auf  allen  Gebieten 
bevorzugt ;  ja  man  hat  aus  vermeintlichen  agrari- 
schen Gründen  sogar  sich  nicht  gescheut,  durch 
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erhebliche  Zölle  die  verschiedensten  Rohmaterialien 
der  Industrie  zu  verteuern.  Wenn  die  Industrie 
nun  glauben  würde,  daß  sie  aus  der  unangenehmen 
Lage,  in  welche  sie  durch  den  Zolltarif  gebracht 
ist,  durch  die  Handelspolitik  der  Regierung 
herausgebracht  würde,  so  wtirde  sie  irren.  Man 
wird  sich  in  der  Industrie  klar  werden  müssen, 
daß  die  neuesten  «oll-  und  handelspolitischen  Be- 
wegungen ihr  eine  lediglich  abwehrende  Stellung 
gegen  Aber  den  von  allen  Selten  gegen  sie  ge- 
richteten Angriffen  aufdrängt.  Man  weiß  ja  noch 
nicht,  was  bei  den  Handelsvertragen  für  die 
Industrie  herauskommen  wird,  man  kann  aber 
sicher  sein,  daß  dabei  für  die  Landwirtschaft 
recht  viel  herauszuschlagen  versucht  wird,  und 
man  kann  sich  vorstellen,  wer  die  Folgen  der 
dafür  dem  Auslande  zu  machenden  Zugeständ- 
nisse schließlich  zu  tragen  hat.  Die  agrarische 
Strömung  muß  von  der  Industrie  mit  allen  Mitteln 
bekämpft  werden;  sie  ist  ihr  sehr  gefahrlich 
und  kann  ihr  noch  gefährlicher  werden,  wenn 
ihr  nicht  namentlich  bei  der  Gesetzgebung  ein 
nachhaltiger  Widerstand  entgegengesetzt  wird. 

Aber  nicht  bloß  Arbeiterschaft,  Sozialideo- 
logen, Agrarier  und  in  gewissen  Punkten  die 
Regierung,  sondern  auch  die  Allgemeinheit 
nimmt  bei  manchen  Gesetzgebungsfragen  Partei 
gegen  die  Industrie.  In  dieser  Beziehung  ist 
namentlich  der  moderne  Zug  für  die  hygie- 
nischen Maßnahmen  zu  erwähnen.  Bs  ist 
aueh  modern  geworden,  in  recht  vielem,  was 
die  Industrie  tnt,  eine  Schädigung  der  Gesund- 
heit des  Volkes,  der  Tierwelt,  der  Vegetation 
b.  a.  m.  zu  sehen.  In  dieser  Beziehung  braucht 
nur  an  die  Abwässerfrage  und  an  die  Rauch- 
beseitigung erinnert  zu  werden.  Die  Schutz- 
maßnahmen, die  aus  allgemeinen  hygienischen 
Rücksichten  nach  dieser  Richtung  ergriffen  werden 
oder  ergriffen  werden  sollen,  schießen  meist  über 
du  Ziel  vollständig  hinaus.  Man  bürdet  der 
Industrie  Lasten  auf,  die  durchaus  nicht  nötig 
lind,  tut  dies  aber  an  gewissen  Stellen  mit 


Behagen,  weil  eben  dadurch  die  industrielle 
Entwicklung  etwas  gehemmt  wird. 

Nun  bat  sich  ja  glücklicherweise  die  Industrie 
durch  alle  diese  Hindernisse  nicht  aufhalten 
lassen.  Sie  hat  immer  noch  verstanden,  trotz 
der  großen  Belästigungen  ihre  Produktion  zu 
erweitern,  zu  verbessern,  neue  Absatzgebiete 
zu  finden,  die  Arbeiterbevölkerung  zu  ihren 
Zwecken  zu  erziehen,  —  kurz,  vorwärts  zn 
gelangen.  Wenn  die  Gesetzgebung  die  Industrie 
nicht  fördert,  ja  wenn  erstere  von  den  ver- 
schiedensten Seiten  dazu  benutzt  wird,  um  die 
Industrie  zu  hemmen,  so  muß  die  letztere  eben 
aus  eigener  Kraft  vorwärtszukommen  suchen. 
Eines  der  besten  Mittel,  das  die  Industrie  in 
dieser  Beziehung  im  letzten  Dezennium  heraus- 
gefunden hat,  ist  das  Kartellwesen.  Aller- 
dings ist  bereits  zu  beobachten,  daß  gewisse 
Kreise  der  Bevölkerung  auch  hier  der  Industrie 
in  den  Arm  fallen  wollen.  Infolge  des  Drängens 
dieser  Kreise  hat  sich  ja  die  Regierung  ver- 
anlaßt gesehen,  die  Kartell-Enquete,  die  noch 
andauert,  zu  veranstalten.  Alle  Freunde  der 
Industrie,  und  nicht  nur  diese,  sondern  alle  die- 
jenigen Politiker,  die  sehen,  daß  nur  durch  das 
1  Vorwärtskommen  der  industriellen  Tätigkeit  das 
I  Deutsche  Reich  seine  Machtstellung  behalten 
und  erweitern  kann,  werden  an  die  Regierung 
die  Forderung  richten  müssen,  daß  sie  der 
Industrie  dieses  Mittel,  trotz  aller  Belästigungen 
vorwärtszukommen,  nicht  nimmt.  Die  Gesetz- 
gebung darf  in  dieser  Beziehung  nicht  zu  einem 
Hemmnis,  sie  sollte  zu  einer  Förderung  werden. 
Deutschland  hat,  obscbon  die  Agrarier  es  nicht 
wahr  haben  wollen,  in  den  letzten  drei  Dezennien 
die  Entwicklung  zum  Industriestaat  genommen. 
Dieser  Staat  würde  sich  selbst  vernichten,  wenn 
er'  den  Erwerbszweig,  der  seine  hauptsächlichste 
Stütze  bildet,  lahmlegen  wollte.  Die  Industrie 
aber  wird  zusehen  müssen,  daß  sie  auf  die  Ge- 
setzgebung einen  bedeutenderen  Einfluß  als  bisher 
gewinnt.  R.  Krause. 


Bericht  Uber  in-  und  ausländische  Patente. 
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Patentanmeldungen, 

«eiche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
iwiier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

27.  Juni  1904.  KL  49b,  W  21439.  Kreissäge  mit 
Spinaelvorschub.    Gustav  Wagner,  Reutlingen. 

Kl.  49e,  C  11606.  Maschin«  zur  Herstellung  von 
Verstarkungsauüliauchungen  in  der  Grundplatte  von 
Schienenlaschen  mit  aufrechtem  Steg  and  den  Schienen- 
WS  umfassendem  Winkel.  Continuous  Rail  Joint  Comp, 
»f  America,  Newark,  New  Jersey,  V.  St.  A.;  Vertr.: 


'  Emst  v.  Nieöen  u.  Kort  v.  Nießen,  Pat- An  walte, 
Berlin  NW.  7. 

Kl.  Sie,  K  27188.  Antriebsvorrichtung  für 
I  Becherwerke,  Förderketten  oder  dergl.  Otto  Kreil  sen., 
Nürnberg,  Vestnertorgraben  81. 

Kl.  81  e,  R  18496.  Becher-Elevator.  Friedrich 
Rodert,  Berlin,  Nene  Königstr.  11. 

80.  Jnni  1904.  Kl.  ib,  A  9911.  Vorrichtung 
zur  stufenweisen  Ausschaltung  des  einzelnen  Elektro- 
magneten oder  der  einzelnen  Elektromagnetreihen  bei 
ErzBcheidern  mit  mehreren  Elektromagneten.  George 
Leach  Adamson  u.  Edmund  Ernest  Adamson,  Rocn- 
dale,  England;  Vertr.:  E.  Schmatolla,  Pat-Anwalt, 
Berlin  SW.  11. 
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Kl.  20»,  M  23 432.  Seilbahn  mit  bogenförmigen 
Wendeschienen.  Georg  Mais,  Berlin,  Hohenstaufen- 
*tra!5e  13. 

Kl.  31a,  G  18615.  Verfahren  zar  Entfernung 
der  Schlackenansätze  vor  den  Daten  von  Kupolöfen. 
Otto  Goldschraidt,  Düren. 

4.  Juli  1904.  Kl.  7  a,  Y  192.  Verfahren  zum 
Vorwalzen  von  T- Tragern.  Raymond  Dee  York, 
Portamouth,  Ohio,  V.  St.  A. ;  Vertr.:  Fr.  Meffert  und 
Dr.  L.  Seil,  Pat-Anwälte,  Berlin  NW.  7. 

Kl.  7c,  E  9588.  Verfahren  zur  Erzeugung  von 
Metallkaltsägen.  Heinr.  Ehrhardt,  Dusseldorf,  Reichs- 
straße 20. 

Kl.  10a,  K  26282.  Kohlenstampfmaschine  mit 
«iner  innerhalb  des  Pührangsrahmen»  der  Stampfer- 
stange auf  und  ab  bewegten  Greifvorrichtung  für  letz- 
tere. Heinrich  Koppers,  Essen,  Ruhr,  Relhnghauser- 
straße  40. 

Kl.  18  c,  G  19303.  Verfahren  der  Oberflächen- 
kohlung  von  Eisengegenständen  auf  elektrischem  Wege 
mittels  einer  ans  kleinstückiger  Kohle  bestehenden 
Widerstandsmasse.  Gesellschaft  zur  Verwertung  der 
Patente  für  Glaserzeugung  auf  elektrischem  Wege, 
Becker  &  Co.,  m.  b.  H.,  Charlottenburg. 

Kl.  40a,  A  10811.  Verfahren  der  Verstärkung 
des  Hauerwerks  von  Schachtöfen  durch  eine  Eisen- 
einlage. Akt-Ges.  der  Dillinger  Hüttenwerke,  Dillin- 
gen a.  Saar. 

Kl.  40a,  M  25  154.  Kapelle.  The  Morgan  Crn- 
cible  Company  Limited,  Battersea,  Engl.;  Vertr.: 
A.  Loll  u.  A.  Vogt,  Pat.-Anwälte,  Berlin  W.  8. 

Kl.  50  c,  M  24733.  Steinbrecher  mit  zwei  Brech- 
mäulern,  deren  Backen  durch  einen  zwischen  ihnen 
angeordneten  Kniehebel  bewegt  werden.  Maschinen- 
bau-Anstalt Humboldt  und  Friedrich  Körte,  Kalk. 

7.  Juli  1904.  Kl.  7b,  M  24301.  Verfahren  zur 
Verstärkung  der  Verbindungsstellen  von  .  Rohren,  be- 
sonders von  Bohrrohren.  Max  Mlitz,  Osterr.-Oder- 
herg;  Vertr.:  Dr.  S.  Hamburger,  Pat.-Anw.,  Berlin  W.8. 

Kl.  7f,  K  26038.  Verfahren  zur  Erzeugung  von 
Welleneisen.  Königin-Marienhütte,  Akt.-Ges.,  Cains- 
dorf i.  S. 

Kl.  18a,  G  19025.  Anlage  zum  Speisen  metall- 
urgischer Ofen  und  dergl.  mit  durch  Abkühlung  ge- 
trockneter Luft.  James  Gayley,  New  York ;  Vertr. : 
Max  Löser,  Pat.-Anw.,  Dresden  9. 

Kl.  18a,  R  16274.  Verfahren  zum  Zusammen- 
backen von  feinkörnigen  Erzen  im  elektrischen  Ofen. 
Marcus  Ruthenburg,  Harrisburg,  Penns..  V.  St.  A.; 
Vertr.:  G.  H.  Fude,  Pat-Anw.,  Berlin  NW.  6. 

Gebrauchsmuster- Eintragungen. 

27.  Juni  1904.  Kl.  10a,  Nr.  227115.  D-rch 
endlose  Kette  angetriebener  Stampfkastenboden  an 
Kohlenstarapfwagen,  gebildet  aus  mit  Winkeleisen 
armiertem  LJ-  Eisen.  Baroper  Maschinenbau- Akt.-Ges., 
Barop. 

Kl.  10a,  Nr.  227  llö.  Stampfkastenboden  an 
Kohlenstampfwagen,  gebildet  aus  einem  (J-  Eisen  mit 
an  den  Flanschen  und  am  Stege  angebrachten  Ver- 
schleißplatten. Baroper  Maschinenbau  An*. -Ges.,  Barop. 

Kl.  10a,  Nr.  227117.  Stampfkastenboden  an 
Kohlenstampfwagen,  bei  welchem  ein  Flacheisen  und 
-seitlich  angeordnete  Winkeleisen  zu  einem  (J'förmigen 
Querschnitt  zusammengesetzt  sind.  Baroper  Maschinen- 
bau-Akt.- Ges..  Barop. 

Kl.  10a,  Nr.  227118.  Stampfkastenboden  an 
Kohlenstampfwagen,  zusammengesetzt  aus  einem  Flach- 
eisen, Winkeleisen  und  VerschlcißDlatten  zu  einem 
H-förmigen  Querschnitt  Baroper  Maschinenbau-Akt.  - 
Oes.,  Barop. 

Kl.  10a,  Nr.  227 119.  Stampfkastenboden  an 
Kohlenstampfwagen,  gebildet  aus  einem  LI- Eisen  mit 
Verschleißplatten.  Baroper  Maschinenbau-Akt.-Ges., 
Barop, 


4.  Juli  1904.  Kl.  10  a,  Nr.  227  650.  Steingefüge 
zur  Herstellung  von  Koksofenwänden  mit  senkrechten 
Heizzügen.  Wilhelm  Zirfas,  Dortmund,  Hohensyburg- 
straße  25. 

Kl.  31h,  Nr.  227344.  Schwebend  gehaltene  Preß- 
vorrichtung für  Formmaschinen.  Firma  C.  G.  Mozer, 
Göppingen.   


Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  21h,  Hr.  HS  1*9,  vom  19.  Dezember  1001. 
Trollhättans  Elektriska  K  r  a  f  tak  t  i  e  b  o  1  ag 
in  Stockholm.  Verfahren  zur  Zuführung  ton 
Sehmelzgut  in  elektrischen  StrahlungsSfen. 

Zur  Vermeidung  von  Explosionen,  Metallver- 
lusten usw.,  die  sich  leicht  ergeben,  wenn  frische» 


Schmelzgut  zu  schnell  in  den  Bereich  des  Lichtbogens 
I  gelangt,  wird  dasselbe  durch  Kolben  a  oder  dergl.  in 
Form  eines  Haufens  ununterbrochen  entsprechend 
dem  Schmelzen  an  der  Oberfläche  des  Haufens  der 
Wärmequelle  6  zugeschoben.  Hierbei  wird  die  Böschung 
des  Haufens  unschwer  in  einer  fast  gleichbleibenden 
Entfernung  von  far  Wärmequelle  gehalten. 


Kl.  la,  Nr.|148t08.  vom  15.  Juli  1903.  Ma- 
schinenfabrik^ von  C.  Kulmiz  G.  m.  b.  H.  in 
Ida-  und  Marienhütte  bei  Saarau  i.  Schi. 
Kaliberrost  mit  je  Mteei  zusammenarbeitenden  H'alzsn. 

Die  Walzen  a,  b  jede»  Walzenpaares  sind  mit 
entgegengesetzten  Schraubengewinden   versehen  nnd 


besitzen  eine  der  Beschickungslinie  entgegengesetzte 
Drehbewegung.  Um  eine  Vermehrung  der  Durchfall- 
öfTnungen  und  einen  längeren  Weg  für  da»  Gut,  als 
bei  symmetrischer  Anordnung  der  beiden  Schrauben- 

fewinde  der  Walzen  zueinander,  zu  erzielen,  werden 
ie  Schraubengänge  der  zusammenarbeitenden  Walzen 
um  halbe  Ganghöhe  gegeneinander  versetzt. 

KL  18a,  Nr.  148  070,  vom  20.  November  1901. 
Thomas  Morrison  in  Braddock,  V.  St.  A. 
Essen-  Ventil  für  Winderhitzer. 

Gegenstand  des  amerikanischen  Patents  Nr.  691 476 
(vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1903  S.  578). 


Digitized  by  Google 


1.  August  ISHM. 


Bericht  Uber  in-  und  ausländische  Patente. 


Stahl  und  Eisen.  911 


Kl.  18a,  Nr.  147681,  vom  20.  Oktober  1901. 
Josef  Leinberger  in  Darmstadt.  Verfahren 
n/htt  Ofen  zur  direkten  Rrzeuauna  von  schmiedbarem 

Um  kw</  S»rtW. 

Die  zn  verarbeitenden  Eisenerze  werden  mit  den 
erforderlichen  Zuschlägen  und  Koble  in  einen  von 
satten  beheizbaren  tiegelartigen  Behälter  a  eingeführt, 
welcher  durch  ein  Sicherheitsventil  b  vollkommen 
dicht  abgeschlossen  wird.  Die  bei  der  Erhitzung  im 
Reduktionsraum  sich  entwickelnden  Gase  haben  also 
nicht  freien  Abzog,  sondern  werden  bis  zu  gewissem 
Grade  entsprechend  der  Belastung  des  auf  der  Ofen- 


decke angeordneten  Ventils  b  verdichtet  und  ver- 
brennen, weil  sie  nicht  entweichen  können,  mit  dem 
Suerstoff  dea  Erzes;  sie  bewirken  somit  eine  Innen- 
fmrnng  des  Reduktionsraums,  wobei  ihnen  das 
Schmelzgut  wegen  des  nach  oben  sich  erweiternden 
Querschnitts  dea  Raumes  eine  verhältnismäßig  große 
Angriffsfläche  darbietet. 

Ist  das  Verfahren  in  dieser  Weite,  d.  i.  also  bei 
gleichzeitiger  Außen-  und  Innenbefeuernng,  so  weit 
gediehen,  daß  das  in  den  Erzen  enthaltene  Eisen 
rtduiert  und  niedergeschmolzen  ist,  so  wird  die 
•Schlicke  abgestochen  und  das  Ventil  geöffnet,  so  daß 
die  verbrannten  Reduktionsgase  abziehen  können. 
Dun  wird  durch  das  Rohr  e  Luft  zum  Frischen  des 


Kl.  18  b,  Nr.  148407,  vom  21.  November  1902. 
Dr.  0.  Massenez  in  Wiesbaden.  Verfahren  zur 
Darstellung  von  chromarmem  Flußeisen  und  Flußstahl 
im  Flammofen  aus  chromreichem  Roheisen. 

Ist  Chrom  in  größerer  Menge  im  Roheisen  ent- 
halten, so  läßt  sich  dieses  zur  Flußeisen-  und  Fluß- 
iUhldarttellung  nicht  verwenden,  weil  die  entstehende 
Schlacke  durch  das  ausgeschiedene  Chromoxyd  sehr 
bald  so  steif  wird,  daß  das  Verfahren  nicht  zu  Ende 
geführt  werden  kann. 

Erfinder  hat  nun  gefunden,  daß  sich  bei  der  Dar- 
•tellnng  von  Flußeisen  oder  Flußstahl  im  Flammofen 
eis  Eisen  von  selbst  hohem  Chromgehalt  ohne 
Schwierigkeit  in  schmiedbares  Eisen  umwandeln  läßt, 
wenn  man  die  Schlacke  hinreichend  flüssig  hält 
Di«  wird  dadurch  erreicht,  daß  man,  sobald  die  Oxy- 
dation des  Chroms  und  somit  der  Eintritt  von  Chrom- 
°ijd  in  die  Schlacke  beginnt,  was  gleich  nach  dem 
Einschmelzen  des  Bades  oder,  wenn  für  den  Einsatz 
^«»iges  Roheisen  verwendet  wird,  gleich  nach  dem 
Eindringen  desselben  erfolgt,  geeignete  Flußmittel  dem 
Bid  zusetzt  nnd  erforderlichenfalls  einen  Teil  der  sich 
bildenden  Schlacke  abzieht.  Die  hierfür  geeigneten 
Füllmittel  sind  die  Chloride  nnd  Fluoride  der  Alkalien 
odilkalischen  Erden  sowie  die  Karbonate  der  Alkalien. 


Man  kann  die  erforderliche  Menge  dieser  Fluß- 
mittel entweder  auf  einmal  zugeben  oder,  was,  schon 
um  das  Ofenfutter  zu  schonen,  zweckmäßiger  ist,  nach 
und  nach.  Die  Mengen  der  anzuwendenden  Flußmittel 
richten  sich  nach  dem  Gewichte  des  Einsatzes  sowie 
dessen  Gehalt  an  Chrom  und  nach  der  Natur  des  an- 
gewendeten Flußmittels.  Bei  Anwendung  von  Fluß- 
spat als  Flußmittel  sind  beispielsweise  bei  einem 
Chromgehalt  des  Einsatzes  von  2  %  und  einem  Ein- 
satzgewicht von  20 1  etwa  l*it 1  Flußspat  erforderlich. 

Ferner  wurde  gefunden,  daß  das  Verfahren,  ins- 
besondere wenn  Einsätze  mit  einem  Chromgehalt  von 
über  2  °/o  verarbeitet  werden,  rascher  und  mit 


Ersparnis  an  Flußmitteln  durchgeführt  werden  kann, 
wenn  man  die  Flußmittel  naeh  und  nach  aufgibt. 


Kl.  24  c,  Nr.  148  584,  vom 
21.  April  1903.  Schoben  & 
Krudewig,  G.  m.  b.  H.  in 
Hennef  a.  d.  Sieg.  Saug- 
gaserzeuger. 

Die  zum  Anblasen  dienende 
Unterwindleitung  u  mündet  in 
die  Saugleitung  h  für  das  dem 
Gaserzeuger  nach  seiner  In- 
betriebsetzung zuzuführende 
Dampf-Luft-Gemisch.  An  der 
Verbindungsstelle  der  beiden 
Leitungen  ist  ein  Umstellventil 
i'  ungeordnet,  welches  mit  der 
Kamin  -  Ahsperrvorrichtung  d 
durch  ein  Gestänge  verbunden 
ist,  zu  dem  Zwecke,  gleichzeitig 
mit  dem  Offnen  und  Schließen 
der  Unterwindleitung  und  des 
Kaminzuges  die  Dampf-Luft- 
leitungen schließen  oder  öffnen 
zu  können. 


KI.  21h,  Nr.  147  682,    vom   80.  Juli 
Charles    Albert    Keller     in  Paris. 
Irischer  Schachtofen  für  metallurgisch«  Zwecke. 

Der  Schmelzraum 
des  Ofens  ist  wannen- 
artig erweitert.  In 
ihm  sind  vier  Elek- 
troden u,  die  zu  je 
zwei  parallel  geschal- 
tet sind,  derartig  an- 
geordnet, daß  sie  in 

dem  verbreiterten 
Raum  außerhalb  des 

eigentlichen  Ofen- 
schachtes senkrecht 
von  oben  hineinra- 
gen. Hierdurch  kön- 
nen die  Elektroden 
ohneBehinderungdes 
Ofenbetriebs  verstellt 
oder  ausgewechselt 
werden. 


1901. 
Eitle- 


'\  

Kl.  12  e,  Nr.  148460,  vom  18.  September  1902. 
Aktien -Gesellschaft  Schalker  Gruben- 
nnd  Hütten- Verein  in  G  eis  e  n  k  i  rch  e  n.  Ver- 
fahren zum  Kühlen  und  Entstäuben  der  Gichtgass 
mittels  durch  Injektoren  zerstäubten  Wassers. 

Das  zum  Niederschlagen  der  Unreinigkeiten  der 
Gichtgase  benutzte  Wasser  wird  durch  gepreßte  Gicht- 
gase oder  andere  sauerstoffreie  Gase  in  den  Reini- 
gungsapparat eingehlasen  und  zerstäubt.  Gegenüber 
den  bisherigen  Dampfmjektoren  wird  hierbei  dem  zn 
kühlenden  Gase  keine  unnötige  Wärme  zugeführt  und 
den  Wasserbrausen  gegenüber  an  Wasser  gespart. 
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£A.  Jahrg.  Nr.  16. 


Kl.  »lc,  Nr.  1 1S4H4.  vom  18.  Dezember  1902. 
J.  Mehrten»  jun.  in  Essen,  Ruhr.  Formkasten 
für  Rohrkrümmer.* 

Zwecks  Erleichterung  des  Gießens  von  Rohr- 
krümmern in  stehender  Form  wird  der  Formkasten 
aus  einer  der  Länge  des  Krümmers  entsprechenden 

von  Ring- 


r  zusammen- 
gesetzt, die  alle  glei- 
chen Krümmungsra- 
dius haben.  An  den 

Berührungsflächen 
sind  sie  mit  Nut  und 
Feder  versehen;  mit- 
tels Augenschrauben 
werden  sie  aneinau- 
dergeschraubt.  Da» 
unterste  Ringstück 
wird  durch  einen  be- 
sonderen Form- 
kastenteil c,  welcher 
einen  Stützkörper  für 
den  Kern  ,'"  trägt,  ab- 
geschlossen. An  das 
oberste  Ringstück  r 

wird  zweckmäßig 
ein  Eingußtrichter  g 


Kl.  49g. 

Franz  Melaun  in  Charlottenbnrg. 


,  Nr.  14808«.  vom  23.  September  1902. 

Verfahren 

tur  Herstellung  von  Radreifen  für  Eisenbahnräder, 
welche  außen  hart  und  innen  weich  und  zähe  sind. 

Der  aus  hart-  und  schweißbarem  Stahl  hergestellte 
Ring  a  wird  mit  dem  aus  zähem  Schweißeisen  be- 


stehenden Ring  b  durch  Schweißen  vereinigt.  Beide 
Ringe  werden  in  der  Schweißhitze  in  das  Unter- 

fesenk  c  einer  hydraulischen  Presse  oder  eines  Dampf- 
ammers  eingelegt  und  der  innere  Ring  b  dnrch  den 
Lochdoni  d  in  den  äußeren  Ring  a  hineingepreßt  und 
mit  ihm  verschweißt. 


Kl.  50c,  Nr.  148309,  vom  2.  April  1902.  Ma- 
schinenbau-Anstalt „Humboldt"  in  Kalk  bei 
Köln.  Kugelmühle  mit  aus  einzelnen  abwechselnd  in 
verschiedenen  Richtungen  gewölbten  oder  ebenen  Hatten 
oder  Stäben  zusammengesetztem  Trommelmantel. 

Diese  Mühle  gehört  zn  derjenigen  Gattung  von 
Trommelmühlen,  bei  denen  der  Trommelmantel  aus 
Platten  zusammengesetzt  ist,  die  abwechselnd  je  eine 
mittlere  Erhöhung  und  Vertiefung  haben.    Bei  diesen 


verläuft  die  Erzeugende  der  Erhöhungen  und  Ver- 
tiefungen vorwiegend  parallel  zur  Trommelachse. 

Demgegenüber  sind  bei  der  vorliegenden  Trommel- 
mühle die  Erhöhungen  und  Vertiefungen  wesentlich 
größer,  ao  daß  sich  auf  jeder  Platte  immer  nur  eine 


derselben  befindet,  deren  Breitenausdehonng  ihrer  all- 
seitig gekrümmten  Wölbung  mehr  als  die  Hälfte  der 
Platte  in  Richtung  der  Trommelachse  beträgt. 

Hierdurch  wird  eine  weit  mannigfachere  , Be- 
wegung der  Kugeln  und  des  Mahlgutes  und  somit 
eine  höhere  Mahl  Wirkung  als  bei  den  älteren;  Mühlen 
erreicht.^   

Kl.  »lc,   Nr.  148025, 

vom  18.  Aug.  1901.  Eugen 
Werner  in  Hamburg- 
Hamm.  Modelldübel,  be- 
stehend aus  Futter  una 
Zapfen. 

Der  Modelldübel  besteht 
aus  einem  aus  Blech  ge- 
stanzten Hohlzapfen  a, 
welcher  mit  Widerhaken  c 
in  dem  Modellteil  m  be- 
festigt ist,  und  einem  ähn- 
lich gestalteten  Futter  b, 
das  dircli  Eintreiben  der  Zungen  g  in 
Modellteil  n  befestigt  wird. 


i  zugehörigen 


Kl.  24c,  Nr.  147974,  vom  90.  August  1902, 
Dr.  Theodor  von  Bauer  in  Berlin.  Einrich- 
tung zur  Zuführung  von  Dampf,  Kohlengasen  oder 

Ofen- 


•  Siehe  „Stahl  und  Eisen«  1904  Nr.  10  S.  589.  gerüstet 


oder 
Ofen. 

Bezweckt  wird, 
an  Ent-  und  Ver- 
gasungsofen  durch 

Einleiten  von 
Dampf,  Kohlen- 
gasen und  dergl.  in 
das  Ofeninnere  die 
Ausbeute  an  Gas, 
Teerund  Ammoniak 
zu  erhöhen. 

Die  Zuführung 
des  Dampfes  usw. 
erfolgt  durch  die 
Fugen  d  der  Steine, 
welch  letztere  sieh 
zu   diesem  Zweck 
nach   hinten  ver- 
jüngen und  dadurch 
Kanäle  für  die  allseitige  Zuleitung  des  Dampfes  oder 
dergl.  bilden.    Auch  können  die  Steine  zur  Fortführung 
des  an  den  Stirnseiten  der  Ofen  zugeführten  Dampfes 
oder  dergl.  mit  Kanälen  *  oder  Aussparungen  f  aus- 
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EL  10a,  Nr.  147807,  vom  31.  Mai  1902.  Robert  I 
Müller  in  Stettin.    Schienenstoßcerbindnng  für 
Schienen  mit  in  den  I jaucht nkammcrn  von  außen  nach 
innen  ansteigenden,   unteren  Kopfflächen  und  in  glei-  j 
eher  Uiehiung  abfüllenden  Fußftächen. 

Die  beiderseitigen  Laschen  werden  nicht,  wie  bis- 
her, durch  eine  Zugkraft  gegeneinander  nnd  gegen  den 
.Schienensteg,  sondern  durch  eine  Druckkraft  nach 
tutten  hin,  also  auseinander,  nnd  von  dem  Steg  ab- 
getrieben.    Die  Schienen  müssen  hieran  mindestens 


vif  die  Länge  der  Luchen  nnd  die  Breite  der  Laschen- 
kimmern  in  bereits  bekannter  Weise  mit  von  außen 
nach  innen  ansteigenden  unteren  Kopfflächen  und  von 
»alten  nach  innen  abfallenden  oberen  FulSHächen  ver- 
sehen sein.  Das  Neue  besteht  darin,  da  Ii  die  Laschen  b 
4nr>h  Keile  e  eingespannt  sind,  die,  zwischen  den 
Schienensteg  d  nn<T  die  Laschen  eingetrieben,  die  La- 
schen nach  außen  gegen  die  Anlageflächen  n  pressen. 
Zur  Festlegung  lind  die  Keile  c  am  äußersten  Ende 
mit  Ansätzen  «  versehen,  gegen  welche  sich  Keilnägel  g 
legen,  die  durch  in  Schlitze  der  Laschen  eingreifende 
Klemm  korper  g  festgehalten  werden. 

El.  18  b,  Nr.  148586,  vom  23.  September  1902. 
G.  C.  Carson  in  Uedding,  Kalif.,  A.  Miller 
in  Washington  und  F.  Fl  u  r  s  t  in  K  e  d  d  i  n  g 
Kalif.  Verfahren  und  Vorrichtung  zur  Behandlung 
yrhmolzener  Metalle  in  einem  mit  saurem  Futter  und 
r<*em  mit  basischem  Kutter  ausgekleideten  Bessemerofen. 

Gegenstand  der  amerikanischen  Patente  Nr.  714  449 
bis  714451;  (vergl.  „Stahl  nnd  Eisen"  1904  S.  184). 


Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 

ür.  725750.  Edwin  A.  Moore  in  Phila- 
delphia. Hinrichtung  zum  Beschicken  ron  Koksöfen, 
vornehmlich  Otlo-lIoffmann-Öfen. 


Die  Einrichtung  ist  in  einem  in  der  Längsrichtung 
eiter  Kammer  gelegten  Schnitt  dargestellt. 

Die  Seitenstänner  a  iiberrragen  den  Ofenbau  und 
'r*«en  anf  den  J-Eisen  b  die  Schienen  c.  auf  welchen 
4er  Beschickungswagen  d  mit  Rädern  e  läuft. 

XV.I, 


Auf  den  Lagergchiiusen  der  kurzen  Radachsrn 
sitzen  die  Wagengerüstständer  /',  welche  das  obere 
Rahmenviereck  tragen.  I>ie  Wagenmulde  g  reicht  bei- 
nahe über  die  ganze  Kamnierlänge  und  ist  am  Boden 
mit  Anslanfrohren  k  entsprechend  den  verschiedenen 
Einfüllöffnnngen  •  versehen. 

Der  Antrieb  erfolgt  vom  Elektromotor  /,-  aus.  Die 
angetriebene  Welle  /  überträgt  die  Drehbewegung 
mittels  Zahnradgetriebes  auf  die  kurzen  Radachsen. 

Die  Räder  sitzen  seitlich  verschiebbar  auf  ihren 
Achsen,  um  den  verschiedenen  Ausdehnungen  des 
Mauerwerks  und  damit  den  Veränderungen  des  Schienen- 
abstandes folgen  zu  können,  und  umgreifen  die  Lauf- 
schienen von  beiden  Seiten. 

m  ist  die  Führerplattform  Kit  dem  Führersitx  n. 

Nr.  728185.  Julian  Kennedy  in  Pitt«« 
bürg.    Steinerner  Winderhitzer  (Vowper). 

Konzentrisch  zn  dem  äußeren  Mantel  a  des  Wind- 
erhitzers ist  der  weniger  hohe  Innenmantel  //  an- 
geordnet. Zwischen  beiden  Mantelringen  ruht  das 
Steingitter  auf  radialen  Bögen  d.  Das  Steingitter 
wird  von  konzentrischen  Steinringen  <■  nnd  radialen 
Steinwänden  f  gebildet.  Abwechselnd  Bind  in  dor 
einen  Höhenschicht  die  Steinringe  e  und  in  der  näch- 
sten die  radialen  Steinzüge  f  in  einheitlichem  Verband 
hergestellt.  In  dem  mittleren  Schacht  g  entwickelt 
sich  die  Flamme  der  durch  den  rechten  unteren 
Kanal  h  zugeführten  Gase.  Gegenüber  dem  Gaskanal  h 
liegt  die  Heißluft-Ableitung  i,  durch  welche  bei  der 
Heizperiode  die  Verbrennnngsluft  zugeführt  wird. 
k  ist  das  Heißluftventil.  Der  Steingitterraum  ist  unten 


offen  nach  dem  ringsum  laufenden  Kanal  /,  welcher 
nur  durch  die  Kanäle  h  und  •  durchbrochen  wird.  In 
den  Kanal  /  münden  an  diametral  gegenüber- 
liegenden Stellen  der  Kaltluft-Znführungs-  nnd  der 
Essenkanal  (nicht  gezeichnet).  In  Richtung  dieser 
beiden  in  einer  Linie  liegenden  Kanäle  durchbricht 
der  Kanal  m  das  von  dem  Ringkanal  /  eingeschlossene 
Mauerwerk.  In  den  Ringkanal  /  münden  ferner  noch 
an  mehreren  Stellen  deB  l'mfangs  Reinigungslöcher. 
Infolge  der  Anordnung  des  <|uerkanals  m  in  Richtung 
des  Essen-  und  des  Kaltluft-Zuführungskanals  kann 
der  auf  dem  Boden  abgelagerte  Staub  bequem  ab- 
geblasen werden.  Nachdem  der  Ofen  von  den  im 
mittleren  Schacht  g  aufsteigenden  und  durch  das 
(Ütterwerk,  Ringkana)  /  und  Querkanal  m  zur  Ksse 
ziehenden  Verbrennungsgasen  geheizt  ist,  durchströmt 
I  der  Wind  auf  dem  umgekehrten  Wege  durch  Ring- 
kanal /,  und  zwar  durch  Querkanal  m  verteilt,  ferner 
durch  das  Steingitter  und  den  mittleren  Schacht  g 
den  Ofen  zum  Heißluftventil  k. 
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Nr.  und  72H7&Ö.    Oliver  8.  Garrel- 

son  in  Buffalo.  Staat  New  York,  (iimrlrhtwg MW 
Ihimpfergtuguuii  durch  trinrh  ubgi  htm-hene  Srhlucfo  n. 

Die  nachstehenden  Abbildungen  sind  zwei  senkrecht 
zueinander  geführte  Vertikalsrhnitte  durch  eine  Kcssel- 
anlage  mit  Heizung  des  Kessels  durch  warine  I.ufl, 
welche  durch  frisch  abgestochene  Schlacke  erzeugt 
wird.  Zur  Anwendung  gelangt  im  vorliegenden  Falle 
ein  Babcoek  &  Wilcox-Kessel.  r  ist  eine  Hilfsfeue- 
rung, d  die  Fenerbrücke,  c  eine  Prell  wand  für  die 
Heizgase,  f,  der  Kaacliabzng,  welcher  durch  Klappe  6 
verschließbar  ist;  unterhalb  und  seitlich  des  Kessel- 
raums ist  eine  Schlackengrube  »  angeordnet,  welche 
durch  Kanal  t  mit  den  Heizzügcti  des  Kessels  in  Ver- 
bindung steht.  Im  unteren  Teil  ist  der  Schlacken- 
schaeht  n  eingeschnürt  und  mündet  über  einem  end- 
losen Körderbande  x  oder  dergleichen.  Dicht  oberhalb 
der  Kinschnürung  münden  in  den  Schlackenschacht 
Offnungen  o  zu  dem  ringsum  laufenden  Kanal  q.  von 
dem  ein  Zug  h  nach  oben  zn  dem  wagerec  hten  Zug  ./ 
führt.  Dieser  steht  mit  dem  Kesselheizraum  in  Ver- 
bindung. An  geeigneter  Stelle  hinter  der  Prellwand  r 
ist  ein  Ventilator  derart  angeordnet,  daß  er  die  an- 
gesaugte Luft  in   den  Kanal  g  treibt.    Die  Sch lacke 


wird  in  zerkleinerter  unregelmäßiger  Form  in  den 
Schlackensehacht  »  gefüllt,  so  daß  zahlreiche  enge 
Wege  für  die  durchstreichende  Luft  gebildet  werden 
und  diese  wirksam  erwärmt  wird. 

Vm  die  der  Anlage  flüssig  zugeführte  Schlacke 
in  die  zerkleinerte  Form  und  in  einen  nicht  mehr 
back  fähige  n  Zustand  zubringen,  wird  die  Schlacke  bei 
der  dargestellten  A usflNirnngtfora  von  der  Lutte  fc 
einem  Verteilungsgefaß  /  und  von  diesem  über  eine 
gekühlte  Kaskade  *  dem  Schlackensehacht  n  zugeführt. 
In  der  Vorderwaud  des  Verteilungskastens  /  sind  Aus- 
laufoffnnngen  derart  verteilt,  daß  die  Schlacke  in  einem 
oiler  in  mehreren  dünnen  Strömen  über  die  innen  ge- 
kühlten Stufen  der  Kaskade  »  sich  ergießt  Vm  die 
allmählich  zäher  werdende  Schlacke  zu  zerreiben  und 
von  Stufe  zu  Stufe  zu  be fordern,  werden  in  Lücken 
der  Stufenabsätze  Leisten  hin  und  her  bewegt,  die  an 
abwechselnd  versetzt  zueinander  auf  den  hinteren 
stehenden  Wellen  <»  sitzenden  Exzentern  befestigt 
sind.  Bei  einer  anderen  Antfahrongsform  wird  die 
Schlacke  durch  die  Kinne/-  auf  den  geriffelten  Kranz 
eines  langsam  rotierenden  gekühlteu  Bades  geleitet, 
welches  von  der  Ncliluckenuufgahestelle  an  sich  in 
einem  es  dicht  umschließenden  wassergekühlten  Kreis- 
stuck bewegt  und  am  Ende  des  letzteren  die  erstarrten 
Schhickeustückchen  in  den  Schlackensehacht  fallen 
laßt.  Bei  beiden  Ausführiiiigsformen  wird  der  Kessel 
zunächst  durch  die  Hülsten«  rung  r  angeheizt.  Ist  ge- 
nügend viel  zerkleinerte  Schlacke  im  Schacht  h,  "so 
wud  der  Kssenschieber  b  geschlossen.    Die  Feuerung  r 


erlischt  allmählich.  Der  nunmehr  angestellte  Venti- 
lator saugt  Luft  durch  den  Schacht  n  und  die  Heiz- 
züge und  treibt  ilie  Luft  sodann  durch  die  Züge  h,  q 
und  o  wieder  unten  in  den  Schacht  ».  Ks  entsteht  so 
ein  Kreislauf  von  immer  wieder  frisch  erwärmter  Luft 
(vergl.  die  Pfeile).  Von  Zeit  zu  Zeit  wird  die  ab- 
gekühlte Schlacke  durch  das  Band  .r  fortgeschafft. 

Nr.  720S78.  Koderick  Washington  Da- 
vies  in  ('an  ton,  Ohio.  Hofierender  OießlUeh  zur 
Heistrllunij  t-on  MeliUlbarren. 

Der  ein  liegendes  rotierendes  Rad  darstellende 
Tisch  ist  zur  Hälfte  im  Schnitt  gezeichnet.  Um  die  mitt- 
lere stehende  Achse  z  wird  der  an  seiner  unteren  Seite 
mit  einer  Zähnung  versehene  Radkranz  r  von  der  Ma- 
schine e  aus  mittels  Zahngetriebes  gedreht.  Auf  dem 
Kadkranz  r  sind  nebeneinander  radial  gestellte  (iieb- 
kästen  h  angeordnet.  Kiner  dieser  Kasten  h  ist  im 
einzelnen  dargestellt.  Der  Kasten  h  ist  um  die  Achse  e 
drehbar,  welche  vorn  außerhalb  des  Kranzes  r  ein 
Sternrad  f  trägt.  Sämtliche  Längsseiten  der  Kästen  h 
sind  muldenförmig  gestaltet.  Anzahl  und  Stellung  der 
Arme  des  Sternrades  f  entsprechen  der  Zahl  und  Lage 
der  (Jießmulden  des  Kastens  h.  Der  Radkranz  r  mit 
den  Muldenkästen  h  wird  unter  einer  das  flüssige 
Metall  zubringenden  Rinne  hergeführt.  Die  gerade 
nach  oben  gekehrten  Mulden  werden  gefüllt  und  machen 
etwa  drei  Viertel  der  sich  langsam  vollziehenden  Rad- 
umdrehung  in  der  nach  oben  gekehrten  Stellung  mit, 
währenddessen  das 
Metall  erstarrt.  In  die 
Bahn  der  Sternräder 
f  dei  Muldenkästen 
ragen  verschiedene 
Anschläge,  welche  an 
gewissen  Stellen  der 
Umdrehuiigsbahn  ein 
Kippen  der  Mulden 
herbeiführen. 

Ein  solcher  An- 
schlag ist  etwa  270" 
in  der  Raddn  hrich- 
tung  von  der  (iieß- 
stelle  ab  gerechnet 
vor  dem  Auffangbe- 
halter  b  für  die  aus- 
geworfenen Metall- 
barren angeordnet. 
Beim  Kippen  der  Mul- 

denkästen  h  fallen  die  Barren  auf  den  Schriigrost  n  des 
Behälters  b  und  rutschen  von  hier  nach  Offnen  des  Schie- 
bers r  in  den  Wagen  u:  Nach  Auswerfen  des  Barrens 
wird  der  Halden  ka-sten  h  durch  einen  zweiten,  gegen  das 
Sternrud  ^wirkenden  Anschlag  wieder  in  die  frühere  Lage 
gebracht  und  bei  weiterer  Drehung  des  Radkranzes  r 
unter  einer  Vorrichtung  zum  Besprengen  der  entleerten 
Mulde  mit  Kalkwassci  oder  einem  andern  Schutz- 
überzugin  ittel  her  bewegt.  Ein  hiernach  von  dem 
Stcrnrad  f  passierter  dritter  Anschlag  kippt  den 
Muldenkasten  h  um  90u,  so  daß  die  nächste  Mulde 
des  Kasten»  h  unter  die  Gießrinne  kommt  und  die 
frisch  besprengte  Mulde  Zeit  zum  Abtrocknen  des 
l  herzu gs  während  der  weiteren  Drehung  des  Rad- 
kranzes c  erhält.  Die  Muldt  nkästen  h  werden  wäh- 
rend des  Volluii>ßfns  und  der  weiteren  Drehung  his 
zur  Auskippnng  des  Barrens  durch  zwischen  den 
Kästen  /)  angeordnete,  sich  auf  die  Muldenränder 
leg-  nde  dachförmige  Leisten  /  in  Stellung  gehalten. 

Die  Leisten  /  verhüten  auch  ein  Durchfallen  von 
Metall  zwischen  den  Mnldenkästen  h.  An  den  Leisten 
sind  nach  unten  ragende  lange  Stifte  befestigt,  die 
\or  den  Anschlägen  zum  Kippen  der  Muldenkästen  h 
über  ansteigende  Gleitbahnen  geführt  werden  und  so 
die  Leisten  /  zur  Freigabe  der  Kasten  h  anheben. 
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Xr.  "2S111.  Guy  R.  Johnson  in  Joliet, 
.Illinois.  Verschluß  für  die  Schauöffnung  ton  Wind- 
iiUHstö<k-*n. 

Der  gänsehalsartige  Düsenstock  n  besitzt  an 
»iMiipm  unteren  Knie  hinten  einen  Flansch  0,  auf  den 
ill  Kapp«  e  mit  den  beiden  vorspringenden  parullelen 
and  innen  genuteten  Leisten  */  geschraubt  ist.  Die 
Noten  der  Leisten  d  nehmen  von  dem  einen  Ende 
not  andern  an  Höhe  ab,  entsprechend  der  Keilform 
in  einzuschiebenden  Versehlußstückes  e  O'ergl  die 
Einjeblarstellung).  Flansch  b  und  Kuppe  c  sind  mit 
*kh  deckenden  Bohrungen  versehen,  »eiche  in  Rieh- 
tan*  der  Düsenöffnung  liegen.  Das  Verschlußstüek  e 
t«»iut  zwei  Bohrungen,  eine  kreisrunde  f,  die  sieh 
mtt  dm  Rührungen  des  Flansches  b  und  der  Kappe  c 
deckt,  und  eine  längliehe  Bohrung  </.  Die  Bohrung  f 
des  Verschlußstiicks  t   ist   mit   Muttergewinde  ver- 


MftM  und  dient  zur  Aufnahme  des  Schauglushalters. 
I>iesrr  besteht  ans  dem  hohlen,  an  seinen  Enden  mit 
Außengewinde  versehenen  Schaft  k  mit  mittlerem 
Virrkant  und  einer  auf  den  Schaft  k  zu  schraubenden, 
tt-fnfiills  mit  Inncnbobrung  versehenen  Kappe  /.  Das 
Si'baaglas  findet  Platz  in  einer  Ausnehmung  der 
hncnbnhning  der  Kappe  /  zwischen  dem  Ende  des 
Schafts  k  und  dem  Ende  der  aufgeschraubten  Kappe  \ 
aüd  wird  in  Asbest  gebettet  Ist  die  Abstoßung  von 
Dtisenansatzen  erforderlich,  so  wird  das  keilförmige 
Vfrschlallstück  e  mittels  Hummer  oder  dergl.  ver- 
schoben, bis  die  längliche  Öffnung  </  vor  der  Bohrung 
i<~*  Flunsches  </  und  der  Kappe  c  zu  liegen  kommt. 
I.«  kann  dann  die  Reinigungsstange  durch  die.  Öffnung y 
r  in  je  führt  werden.  Infolge  des  dichten  Anliegens 
irr  Seitenflächen  des  Keiles  <r  an  ihren  Führungen 
findet  ein  genügend  luftdichter  Abschluß  statt,  ob- 
ffiei'-h  der  Keil  e  gelockert  ist. 

Xr.  72ö 74.».  Edwin  A.  Moore  in  Phila- 
delphia.   Koksofen  für  und  Verschluß  für  diese. 

Die  äußere  Türplatte  a  wird  mit  der  inneren 
Hi>he  der  nach  innen  stehenden  Seitenränder  gegen 
die  mit  Asbest  ausgekleideten  Rippen  r  des  wasser- 
rrkahlten  Türrahmens  d  geprellt.  Mit  der  Platte  n 
*t  der  in  die  Öffnung  des  Türrahmens  <•  ragende 
Kähmen  6  durch  Vernietung  oder  sonstwie  verbun- 
den. Der  Rahmen  b  kann  leicht  ausgewechselt 
»rrden.  Das  so  gebildete  Türgestell  ist  mit  einer 
L*gir  Asbest.  Magnesia  oder  dergl.  zunächst  der 
Platte  a  und  darauf  mit  einer  Schiebt  feuerfester 
*tnne  ausgekleidet. 

Oie  Tür  wird  von  oben  bedient.  Seitlich  der 
Türöffnung  sind  an  senkrechten  Außenschienen  e  des 
"fros  in  Abständen  übereinander  die  mit  Lageraugen 
"whenen  Querstücke  f  befestig«.  In  den  Quer- 
»'i'ken  f  iler  einen  Seite  ist  der  durchgehende. 
>t*hende  Bolzen  h  gelagert,  der  in  exzentrischen  Aus- 


drehungen  in  Abständen  übereinander  die  den  Ver- 
schlaßrahmen  für  die  Koksofentür  bildenden  wage- 
rechten  Arme  o  trägt.  Die  Arme  g  sind  auf  der 
andern  Seite  durch  einen  senkrechten  Bolzen  mit- 
einander fest  verbunden  und  ragen  mit  ihren  ge- 
schweiften Enden  über  die  Türöffnung  hinaus.  Hier 
ist  um  einen  in  den  Querstücken  /  stehenden  Bolzen 


mittels  verschiedener  übereinander  liegender  Laschen 
ein  senkrechter,  mit  exzentrischen  Ansdrehnngen  in 
den  Laschen  sitzender  Bolzen  i  drehbar. 

Ist  die  Koksofentiir  vor  die  Türöffnung  herunter- 
gelassen, so  wird  der  aus  den  Armen  </  gebildete 
Rahmen  um  den  Bolzen  h  vor  die  Tür  gedreht  nnd 
die  Armenden  durch  Riegel  i  verriegelt.  Durch 
weiteres  Drehen  der  Bolzen  h  und  i  wird  infolge 
deren  exzentrischer  Lagerung  der  Verschlußrahmen, 
der  durch  Druckschrauben  gegen  die  Türplatte  a  an- 
sitzt, an  die  Tür  und  diese  gegen  ihren  Sitz  c  gepreßt. 

Nr.  725471.  Edwin  A.  Moore  in  Phila- 
delphia. Fohibare  Vorrichtung  zum  Heben  und 
Senken  ron  Kokwfcntiirtn,  vornehmlich  für  titto-Hoff- 
mann-  Öfen. 

An  jeder  Längsseite  der  Ofenbatterie  ist  auf  der 
Ofendecke  ein  Geleise  für  je  einen  Wagen  ,i  angelegt. 
In  Querrinnen  des  Wagenbodens  an  einem  Wagenende 
läuft  ein  aufgesetzter  zweiter  Wagen  b  quer  zum 
Wasren  <i.  An  dem  hinteren  Ende  des  Wagens  b  sind 
die  Enden  zweier  Ketten  c  befestigt,  welche  neben- 
einander über  Rollen  d  und  e  an  Wagen  n  geführt 
sind  und   bei  der  vorderen  Wagenstellung  bis  in  die 

Höhe  der  Ofen  f  der 
Koksofentür  g  reichen. 
An  diesem  Ende  sind 
die  Ketten  durch  ein 
Querstück  mit  Haken  h 
verbunden.  Der  Wa- 
gen b  besitzt  auf  seiner 
Oberseite  eine  Zah- 
nung i,  in  welche  das 
Zahnrad  k  eingreift. 
Vorn  trägt  der  Wagen 
b  eine  Rolle  /.  Durch 
am  andern  Wagenende 
a  vor  der  Koksofen- 
wand herabhängende 
endlose,  von  Hand  zu 
ziehende  Ketten  wer- 
den die  Wagen  n  mit- 
tels geeigneter  Ge- 
triebe längs,  und  die  Wagen  b  auf  den  Wagen  n  quer 
bewegt.  Ist  der  W  agen  <i  mit  dem  Ende,  auf  welchem 
der  Wagen  /,  steht,  bis  über  die  zu  hebende  Koks- 
nfeutür  gefahren,  so  wird  nach  Einführung  des 
Hakens  I,  in  die  Öse  f  der  Koksofentür  durch  Ziehen 
an  dem  zugehörigen  endlosen  Seil  Zahnrad  A-  in  der 
Pfeilrichtung  gedieht.  Dadurch  wird  der  Wagen  b 
nach  vorn  gezogen,  wobei  er  mittels  der  Ketten  c  die 
Koksofentür  hochzieht.  Kommt  die  v  rdere  Rolle  / 
an  die  herabhängenden  Kettenenden  c.  so  werden  die 
Ketten  hei  weiterem  Vorschreiten  des  Wagens  b  noch 
außen  mitgenommen,  und  die  daranhängende  Ofentür  g 
wird  uns  dem  Bereich  der  vorspringenden  Teile  der 
Armatur  der  Ofen  front  gebracht  und  kann  so  seitwärts 
von  der  Türöffnung  weggefahren  werden. 
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Nr.  726 178.  Alexander  Langhein  in 
S  e  w  i  r  k  1  e  y  und  Josef  Keuleauv  in  Wilkins- 
burg,  Pennsvlvanien.    Rollofen  mit  ttostftuerung. 

Die  zu  wärmenden  Werkstücke  (Blocke)  werden 
rechts  in  den  Ofen  eingebracht  und  durch  die  Stoß' 
vorrichtnng  a  auf  den  Schienen  b  bis  zur  Fener- 
hrücke  e  vorgeschoben.  Hier  sind  die  Schienen  b 
schräg  nach  unten  abgebogen  und  führen  frei  über 
den  Feuerraum  hin  zu  der  Ausfallöffuung  d,  durch 
welche  die  Werkstücke  über  die  schrägen  Schienen- 
enden von  selbst  auf  den  Transporteur  e  fallen.  Die 
Öffnung  d  ist  von  einem  wassergekühlten  Eisenkasten 
überdeckt  und  kann  so  gegenüber  einer  l'bcrwölbung 


der  Öffnung  über  die  ganze  Ofenbreite  gleich  hoch 
gehalten  werden.  Die  Kohlenfeuerung  f  ist  von  beiden 
Seiten  zugänglich  und,  da  die  Ofenbreite  beträchtlich 
ist,  durch  eine  mittlere  Scheidewand  geteilt.  Von 
dem  unter  dem  Ofen  herführenden  Gang  g  führen  die 
ReinigungBöffnungen  zum  Kost  und  zum  Aschenraum, 
von  der  Grube  h  unter  dem  Transporteur  die  Aschen 
räumöffnnngen  zum  Aschenraum.  Durch  die  Mittel- 
wand der  Feuerung  führt  ein  Windrohr  i.  Der  Wind 
tritt  teilweise  durch  Blasöffnungen  /  unter  den  Rost, 
teilweise  durch  die  weitergeführte  Leitung  in  den 
Kühlkasten  m  der  Feuerbrücke.  Als  zweckmäßiger 
wird  aber  die  Führung  des  Windes  erst  durch  den 
Kühlkasten  m  und  dann  in  die  Feuerung  empfohlen. 

Nr.  72674S.  Kdwin  A.  Moore  in  Phila- 
delphia. Koksofennnterbau. 

Auf  den  eventuell  auf  Pfahlroste  gesetzten  Funda- 
mentpfeilern n  stehen  die  <  »fenstützpfeiler  b,  die  mittels 
Längs-  und  (Querträger  den  Koksofenboden  e  tragen. 

Die  Pfeiler  a  und  b  sind  in  Beton,  der  Boden  e 
mit  den  ihn  stützenden  Längs-  und  (Querträgern  in 
eisenarmiertetn  Beton  ausgeführt.  Auf  den  zwischen 
den  Pfeilerfüllen  b  liegenden  Betonbalken  d  stehen 


Kinnen  t  aus  eisenarmiertem  Beton,  welche  die  Gas- 
kanäle f  aus  feuerfestem  Material  aufnehmen.  Die 
Kanäle  f  sind  mit  Offnungen  in  dem  Ofenboden  e 
durch  senkrechte  KanalstUcke  g  verbunden,  welche  mit 
Absperrschieber  sowie  mit  einer  Etsenummantelung 
ansgerüstet  und  im  oberen  Teil  besonders  verankert  sind. 

Die  einzelnen  Stücke  der  Rinnen  e  sowie  der 
Kanäle  f  und  g  sind  mit  Nut  und  Leiste  aneinander 

S setzt,  und  zwar  derart,  daß  bei  trasdichtem  Abschluß 
ingsausdehnungen  ermöglicht  sind. 

Der  »ranze  l'nterbau  ist  durch  durchgehende 
Anker  h  versteift. 


Nr.  72H84».  Raymond  Dee  York  in  Ports  - 
mouth,  Ohio.     Verfahren  zum  Walze»  von  J- 
Trägern. 

Den  wagerechten  Walzen  des  darfrestellten  Uni- 
versalwalzwerks werden  drei  Kaliber  gegeben.  Das  eine 

Seitenkaliber  a  dient 
zum  Herunterwalzen 
des  Blocks  bis  etwa  auf 
die  Flanschenbreite  des 
späteren  T  -  Trägers. 
■  Im  andern  Seitenkali- 
ber b  wird  ein  Teil  der 
Tragrippe  des  Tragers 
durch  die  Walzen- 
bunde c  ausgewalzt. 
Das  Fertigwalzen  im  mittleren  Kaliber  d  be- 
schränkt sich  daher  auf  das  Herunterwalzen  des  vorher 
noch  stehen  gelassenen  dickeren  Teils  der  Tragrippe, 
ohne  daß  das  Eisen  der  Trägerflanschen  unter  Druck 
versetzt  wird.  Die  senkrechten  Walzen  sind  vor  und 
hinter  den  wagerechten  Walzen  angeordnet.  Die  mitt- 
leren senkrechten  langen  Walzen  sind  parallel  ihren 
Achsen  verstellbar,  während  die  seitlichen  kurzen 
stehenden  Walzen  (in  der  Zeichnung  links)  unver- 
stellbar sind. 

Nr.  725749.    Edwin  A.  Moore  in  Phila- 
delphia.    Anordnungen    zum    Schutz  des 
gemäuers  bei  Koksöfen,  besonders  Otto- Hoff 'mniin-Ofsn. 

Um  das  Auswaschen  des  Mörtels  aus  den  Mauer- 
fugen durch  Atmosphärilien  sowie  Rißbildung  im 
Mauerwerk  und  das  Abbröckeln  der  oberen  Ofenkanten 
zu  verhindern  und  Uberhaupt  die  Hitzeausstrahlung  zu 
mindern,  werden  die  Längsseiten  der  Ofenbatterie  und 
die  oberen  Kanten  des  Mauerwerks  mit  Metallplatten 
abgedeckt,  sowie  Luftisolationsschichten  usw.  im  Mauer- 
werk vorgesehen.  Die  oberhalb  und  unterhalb  der 
Kammeröffnungen  vor  die  Längswände  gesetzten 
Plattenstücke  a  sind  innen  mit  Asbest  ausgefüttert 
und  werden  durch  durchgehende  (Queranker  b  sowie 


durch  senkrechte,  zwischen  den  einzelnen  Kammer- 
Öffnungen  angesetzte  hohle  Eisenständer  in  Stellung 
gehalten.    Die  Anker  b  sind  von  einem  Schutzmantel 

umgeben. 

Die  Kantendeckenplatten  e  überlappen  die  Seiten- 
platten, sind  ebenfalls  mit  einer  inneren  Asbestschicht 
belegt  und  greifen  derart  Uber  obere  Einkragungen  des 
Mauerwerks,  daß  Mauerwerk  und  Deckenplatten  sich 
ungestört  voneinander  ausdehnen  und  zusammenziehen 
können.  Oberhalb  der  Kammern  und  unterhalb  der 
Sohlkanäle  sind  aus  Hohlziegeln  gebildete  Luft- 
isolationskammern  eingebaut. 

Auf  die  obere  Isoliersteinzone  sind  Lagen  von 
Asbest,  darauf  geteertes  Papier  und  in  abwechselnden 
Schichten  Metall  und  Zement  gelegt.  Die  Hohlziegel 
der  unteren  Isolationsschicht  sind  an  den  Enden  ge- 
schlossen, um  vollständig  tote  Luftkaramern  zu  bilden 
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Bezirke 


 L 


Ah/ahl 

Werke 
im  li<- 
rl.hH- 


Krzeugun  g 


Im  Mai 

]  *J\>  I 


Im  V..IHI.J.H 
b  ;si>.  Juni 


Tonnen 


Tnnnrn 


.  r  z  e  u  g  u  Ii  £ 


Im 

Juni  100.1 
ToniK-n 


'»in  l  Jan. 
b,  30.  Juni 


Tonnen 


I  Rheinland- Westfalen  

Siegerland,  Lahnhezirk  und  Hessen-Nassau    .   .  . 

Schlesien  

Pommeru  

J  1    Königreich  Sachsen  

J  ^  j  Hannover  und  Brfiunsrhw  «-itr   . 

£  \  I  Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  

|  5  Saarbejirk  

Lothringen  und  Luxemburg  

(tieOerei-Koheiseii  Sil. 

!  Rheinland-  Westfalen  .  

4  Ii  'Siegerland,  Lahnl-ezirk  und  Hessen  Nassau    .  ,  . 

|— J  Schlesien  

Jsl  j  Hannover  nnd  Brauusehweig  

Bessemer ■  Roheisen  Sa. 


3  * 


7 
1 

2 
_i 

10 


78249 
14188 
4511 
11452 

2919 
'21  VA 
0944 

37030 


75779  420115 

15370  9315-2 

7320  32032 

sihw  mm 


1144 

2(.70 


19514 

15902 


79924  4270-17 
11440  97227 
4022  .'<7703 
7392  435S0 


0710  38708 
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2435 

0700 


22245 
15028 
30789 


37174  205314       31081  201078 


157905    150350  898990     1454H9  8837t« 


■: 
i 
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Rheinland- Westfalen  

Siegerland,  Lahnhezirk  und  Hessen -Nassau    .   .  . 

Schlesien  

Hannover  und  Brauuschweig  

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  

bezirk  

und  Luxemburg  

Thomas  Koheisen  Sa. 


2 
I 
I 

19 


19907 
1O08 
1972 
0490 

32137 
229723 

20-204 
20808 
10250 
57811 

220805 


13933 
1012 
5745 
5994 


13*5730 
17105 
31991 
35044 


27311  220873 

217501  1211951 

50  50 
20084  122001 
20578  117813 
10020  50243 
54081  345044 
214901  1317099 


20705  181174 

29-10  14519 

4483  22021 

7300  411500 

41488  21X1704 


203722 
887 
17020 
18818 
9KJ0 
52985 
215380 


11 093 10 
5504 
114839 
114014 
5O420 
307577 
1251041 


5  S-^  !  Rheinland- Westfalen    .  , 


Siegerland,  Liihnbexii  k  und  Hessen  Nassau 


Württemberg  und  Thü ringen  

Stahl-  und  Suieg.-leisen  us«.  Sa. 

s    I  Rheinland- Westfalen   ... 

|    I  Siegerland,  Luhnbezirk  und  Hessen ■  Nassau 

3  Schlesien  

2.    I.Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  .  . 

';  Lothringen  und  Luxemburg   ... 

l'uddel -Roheisen  Sa. 


5 
I 


501091    537 87 h  3174101     518824  3013371 

29395 
1207K 
7521 
719 


—  50303 


! 


t 

3  1 

*•  ja 

i  * 
i 


Westfalen  

,  Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen  Nassau    .   .  . 

j!  Schlesien   . 

i  Pommern  

'  Königreich  Sachsen  

:i  Hannover  nnd  Braunschweig  

'|  Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  

|Saarb«zirk   . 

und  Luxemburg   . 

<  iesamt  Erzeugung  Sa. 


&1 


(iieüerei- Roheisen     .   .  , 
Beseemer-Roheisen    .   .  , 
Thomas-  Rohe  is  en  .  .  . 
Stahleisen  und  Spiegeleis 
"  Roheisen    .   .  . 


Liesamt  Erzeugung  Sa. 
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;!24:17 
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00802 
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304  HO ; 
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49427 

1230!) 
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:  50232 
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20028 
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1 14308 

18923 
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72938 
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339214  I9OOI70 
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1901377 
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293225 

(50707 
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09914 

398970 
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371010 
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11070 

05138 
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172371 

28H99 

178219 

13570 

82335 

12815 

70234 

01391 

383752 

59091 

314300 

20!  »2 12 
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205993 

1574098 

27311  220873 
0:17878  3174410 
48058  293fi:i 
c.7IT!(  411430 


807177    830785  4999413 


83951 1 
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.888703 

11  188 

2(  Ii  »704 

51 »824 

3013:(7l 

(MIHI  12 

370739 
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450950 

H3954I 
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Berichte  Über  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Verein  zur  Beförderung  des  Gewerb- 
fleifses. 

In  der  am  2.  Mai  1  !H )4  abgehaltenen  Sitzung  hielt 
Dr.  A.  Voelker  einen  Vortrag  über 
Elektrische  Widerstandsöfen  nach  dem  k'ryptol 
»jotem 

anter  Vorführung  einiger  nach  diesem  System  betric- 
bener  Apparate.  Der  Vortragende  führt»"  iius.  daß  die 
Verwendung  von  Widerstandsöfen  mit  metallischen 
Widerständen  in  solchen  Fällen  nicht  angängig  ist, 
wo  »um  Temperaturen  erreiche»  will,  die  über  den 
Schmelzpunkt  des  benutzten  Metalls  hinausgehen.  In 
der  Industrie  sind  die  genannten  Öfen  überhaupt  nicht 
anwendbar,  da  man  natürlicherweise  keinen  gröberen 
industriellen  Ofen  mit  Platin-  oder  Nickeldraht  -  die 
■nun  schon  des  höheren  •Schmelzpunktes  wegen  nehmen 
in u(i  —  umgehen  kann,  um  darin  industriell  zu  arbeiten, 
hie  Firma  Becker  &  Co.  in  Merlin,  »elcher  der  Vor- 
tragende angehört,  bedient  .sieh  daher  hei  ihren  Ver- 
suchen anstatt  eines  metallenen  Widerstandes  einer 
Mischung  von  Kuhle  mit  anderen  Substanzen.  Hin  iu 
der  Versammlung  vorgeführter  Vcrsiirhsiipparat  bestand 
aus  eiuer  Sehamottcplattc,  auf  der  zwei  kleine  Kohle- 
elektroden an  beiden  Fnden  aufgelagert  waren.  Auf 
der  Platte  befand  sich  zwischen  den  Elektroden  eine 
Mischung  von  Kohle,  .Silikaten  usw.  lose  aufgeschichtet 
und  eine  zweite  Schicht,  die  durch  Zufügung  von 
Metall  und  (iraphit  leichter  leitend  gemacht  worden 
war.  Diese  Mischung  wird  mit  dein  Namen  „Kryptol* 
bezeichnet.  Da*  Verfahren  dient  u.  a.  zur  Heizung 
von  Mutlei-  und  Tiegelofen,  und  die  Firma  hat  in 
('harlottenburg  eine  Anlage  errichtet,  in  welcher  Ver- 
suche in  industriellem  Maßstäbe  vorgeführt  werden. 
Zum  Zweck  der  Erhitzung  eines  Tiegels  umgibt  man 
denselben  mit  einem  Klektrodennng  oben  und  unten, 
setzt  ihn  in  eine  Kassette  ein.  füllt  die  Zwischenräume 
mit  Kryptol  und  sendet  den  Strom  in  die  Hinge.  Eine 
audere  Anwendung  des  Verfahrens,  welche  in  letzter 
Zeit  vorgesehlagen  worden  ist.  betrifft  die  Vermeidung 
von  Luukerbildiiiigen  in  Stahlblöekeu.  Man  setzt  jetzt 
bekanntlich  nach  dein  Verfahren  von  Riem  er*  auf 
die  Blockform  einen  Aufsatz,  in  welchen  man  heiße 
Gase  und  Luft  einführt.  Ks  sollen  nun  Versuche  ge- 
macht werden,  die  Seitenwände  des  Kopfes  mittels  einer 
eingelagerten  Schicht  von  Kryptol  Widerstandsmasse 
zu  erhitzen,  um  auf  diese  Weise  die  Temperatur  auf 
der  erforderlichen  Hohe  zu  erhalten.  Nach  den  in  der 
Diskussion  gemachten  Mitteilungen  des  Vortragenden 
sind  in  den  Versuchsanlagen  auch  grolle,  nach  dem 
Kryptolsystem  gebaute  Ofen  mit  Muff-ln  von  40  cm 
Durchmesser  und  tJO  cm  Tiefe  in  Betrieb.  Ebenso  sind 
Tiegolofcn  von  00  cm  Höhe  und  50  ein  Durchmesser 
nach  diesem  Sv stein  erhitzt  worden. 

Das  Maiheft  der  „Verhandlungen*  des  genannten 
Vereins,  dem  wir  die  vorstehenden  Angaben  entnommen 
haben,  enthalt  fei  ner  eine  a  inführlk'he  Abhandlung 
des  iteheinirats  Professor  Dr.  II.  Wedding  über  das 

KiHeiiliilttciinerk  Thüle, 

aus  der  wir  folgendes  wiedergeben : 

Das  Kiseuhuttenween  im  Harzgebirge  laßt  sich 
bis  in  das  frühe  Mittelalter  znriickvi-rfolgcn;  im  Jahre 
1 188  bestanden  Rennfeuer  in  Walkenried,  1237  am 
Brunnbach,  einem  Neben  Aull  der  Bode,  und  1 :  t.">ö  zu 
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Tanne.  Dieselben  lairen  meistens  auf  den  Höhen  mitten 
in  Waldungen,  wo  es  neben  der  Erzgewinnung  am 
leichtesten  war,  Holzkohlen  in  reichlicher  Menge  zu 
beschaffen.  Nach  Einführung  des  Hochofenbetriebe* 
wanderte  die  Kisenindn>trie  behufs  Ausnutzung  der 
Wasserkräfte  von  den  Hohen  in  die  Taler  und  siedelte 
sieh  besonders  im  Rodetal  an,  in  welchem  im  Jahre 
15u<(  bereits  acht  Eisenwerke  vorhanden  waren.  Seit 
Verwendung  der  Steinkohle  im  Eisenhüttenbetriebe 
ging  die  Eisenindustrie  im  Harz  zurück,  und  heutigen- 
tags liegen  an  dem  Rodeflusse  nur  noch  wenige  Eisen- 
werke, welche  Roheisen  mit  Holzkohle  gewinnen,  wie 
Rotchütte  und  Rübeland.  Die  Anfange  deg  heutigen 
Hütti  n werks  Thale  lassen  sich  auch  in  alte  Zeiten 
zurück  verfolgen.  Im  Jahre  1740  gehörte  die  Hütte 
einer  Gewerkschaft,  wurde  aber  177H  auf  Veranlassung 
Friedrichs  des  < Indien  neu  gegründet  und  ging  1778 
in  den  Benitz  des  Königs  über,  der  neben  dem  Hoch- 
ofen und  einem  Zaiuhammer  noch  eine  Hütte  für 
Schwarz-  und  Feinbleche  anlegen  ließ.  Im  Jahre  1786 
gelangte  das  Werk  wieder  in  Privathünde  und  wurde 
1H72  nach  mehrfachem  Besitzwechsel  von  einer  Aktien- 
gesellschaft übernommen,  welche  zunächst  ein  Puddel- 
uud  Scliweilieiseiiwerk  und  später  nach  Einstellung 
desselben  ein  Martin-  und  Riechwalzwerk  erbaute, 
liegen  wart  ig  besteht  das  Werk  aus  folgenden  Haupt- 
anlagen; 1.  Flnßeisen-  (Martin  )  und  Walzwerk,  2. 
Maschinenfabrik  und  Eisengießerei  mit  einer  Abteilung 
für  emaillierte  liuliwaren.  A.  Blechwnrenfabrik  mit 
Sehmelzwi  rk  ( Emaillierwerki.  Die  Anlagen  liegen 
unmittelbar  nebeneinander,  haben  jedoch  vollständig 
getrennte  Fabrikationen  und  umfassen  eine  Fläche  von 
rund  63  Morgen.  Das  Martinwerk  besitzt  zwei  basische 
<»fen,  die  anfanglich  für  Einsätze  von  25-  bis  30O00  kg 
bestimmt  waren,  aber  allmählich  vergrößert  wurden 
und  gegen  Ende  des  Jahres  1SHM  eine  Einsatzfahigkeit 
von  55000  kg  fin  einen  Satz  erhalten  haben.  Die  Pro- 
duktion eines  Ofens  betragt  in  24  Stunden  2U0000  kg  oder 
im  Jahr  6OOU0  t.  Filter  Berücksichtigung  der  an  den 
Ofen  von  Zeit  zu  Zeit  notwendig  werdenden  Reparaturen 
ist  die  größte  Produktionsfahigke.it  der  Martinanlage  im 
Jahr  indessen  nur  00000  t.  Die  Rohmaterialien  für 
den  Siemens  Martin- Prozeß  sind  Roheisen  und  Alteisen. 
Ersteres,  von  dem  nur  20  bis  22  ">  gebraucht  werden, 
muß  von  Westfalen,  als  der  nächsten  Bezugsquelle, 
bezogen  werden;  dagegen  ist  der  Schrott,  von  dem 
etwa  50  "  o  des  Bedarfs  aus  eigenen  Betrieben  ent- 
fallen, in  genügender  Menge  aus  Mitteldeutschland  zu 
erhalten.  Die  Erzeugnisse  des  Martinwerks  sind  Fluß- 
eisen-Blöcke  in  weicher,  für  Stanz-  nnd  audere  Qualitats- 
bleche  wie  auch  für  Dvnamobleche  geeigneter  Be- 
schaffenheit. Die  Zerreißprobe  dieses  Materials  muß 
folgende  Resultate  zeigen:  Ah  bis  AS  >  Bruchfestig- 
keit, HO  bis  35  ";<,  Dehnung  und  etwa  «0  ";•>  Kontrak- 
tion. Die  chemische  Zusammensetzung  muß  .-ein: 
0.05  bis  0,08  >  Kohlenstoff,  unter  0.03  >  Phosphor, 
0.25  bis  0,:l5  ">  Mangan  und  höchsten«  Spuren  von 
Silizium. 

Die  Vergnseranlage  des  Martinwerks  besteht  aus 
fünf  freistehenden,  runden  Zylindern  von  2  m  lichter 
Weite  und  4,8  m  lichter  Höhe,  die  mit  Ventilator- 
unterwind  von  8(1  mm  Wasserdruckpressuug  betrieben 
werden. 

Die  Blöcke  werden  noch  glühend  auf  Wagen  nach 
dem  Block  und  Platinenwalzwerk  geschafft.  Hier 
werden  dieselben  vor  dein  Auswalzen  in  einem  12  in 
langen  Rollöfen  gleichmäßig  erwärmt.  Am  oberen 
Ende  wird  der  Ofen  mittels  eines  hydraulischen  liebe- 
tisches  von   10t HJ  P.  S.  Tragfahigkei»  mit  kippbarem 
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Tivh  beschickt.  An  der  Pcnerbrüeke  werden  die 
»cbweißwanncn  Blöcke  durch  Winden  nun  d«'ni  Ofen 
flogen  und  der  Walzstraße  zugeführt.  Das  Walz> 
»erk  ist  ein  Triowalzwerk  und  wird  von  einer  doppelt 
wirkrnden  Tandem- Walzenzugmaschine  angetrieben.  Die 
Maschine  leistet  bei  10  Atm.  Admissionssiiannung  und 
So  Umdrehungen  der  Kurbel welle  i.  d.  Minute  1000 
tod.  P.S.  Die  Leistung  kann  bis  120"  ind.  P.S.  ge- 
steigert werden.  Der  Hochdruckzyliuder  bat  einen 
l»urchmesser  von  650  mm,  der  Xiederdruckzvlinder 
einen  solchen  von  1100  mm,  der  Kolbenhub  beträgt 
mm.  Die  Maschine  arbeitet  mit  iiberbitztein 
Oatnpf  von  »00  bis  »30°  C  An  das  Block-  ond 
Platinen walzwerk  schließt  sich  ein  Pein  blech  w  alz- 
»rrk  an,  das  mit  elfterem  in  einer  Halle  von  KiO  in 
Lauge  und  40  in  Breite  untergebracht  ist.  In  dieser 
Hall«  »ind  drei  Blechwalzenzugtiisiscbinen  mit  vier 
Walzwerken,  bestehend  au«  je  einem  Verwaisten-  nnd 
einem  Pertigwalzengeriist,  also  zustimmen  12  Walz- 
«erke  vorhanden.  Die  Wnlzenzngiuahchincii  sind 
heuende  Schmidtsche  Heißdampfmascliincn,  die  hei 
tl  Atni.  Adiiiisaionsspannung  und  95  Umdrehungen 
der  Kurbelwelle  i.  d\  Minute  bis  zu  850  ind.  P.  S. 
leisten.  An  diese  Walzwcrkshulle  sehließt  sieh  eine 
i»eite  Feinblechwnlzwerkshalle  von  100  in  Länge  und 
45  m  Breite  an.  Hier  liegen  zwei  Rlechwalzctizug 
maschinell  mit  je  vier  Walzwerken.  Beide  Maschinen 
sind  ebenfallsliegende  Schniidlsche  HciiSdampfniufichincn 
Bit  einer  Leistung  bis  je  1250  P.  S.  In  den  Blech- 
Walzwerken  werden  nur  Feinbleche  von  0,2  bis  4,0 
I>ieke.  bis  zur  größten  Breite 
tob  1.5  m  und  bis  zur  größ- 
tes Lange  von  etwa  0,0  ui 
hergestellt.  Ein  großer  Teil 
der  Produktion   von    über        oo«r»»»o  _ 

15000  000  kg  im  Jahr  wird  v   

in  den  eigenen  Abteilungen 
-  der  Geschirrfabrik  —  zu 
emsillierten,  verzinnten  und 

verzinkten  Geschirren  und  sonstigen  Blechwaren  weiter 
»er«rheitet.  Die  Produktionsfähigkoit  der  gesamten 
Feinblech  walz  Werksanlagen  ist  nach  vollendetem  Aus- 
bau der  Walzwerke  im  Jahr  rund  55000000  kg  Fein- 
bleche, meist  in  Stärke  unter  1,0  mm. 


Verein  für  Eisenbahnkunde. 

In  der  am  10.  Mai  19(>4  abgehaltenen  Versamm- 
lung des  Vereins  für  P.isenbahnkunde  bat  Geheimer 
Kommerzienrat  Dr.  ing.  Haarmann  einen  Vortrag 
aber 

Seie  Beobachtungen,  Messungen  und  Versuche 
uni  Eisenbahn-Obernau 


fas«ung  iler  mit  der  Messung  beauftragten  Beamten 
entrücken  n.  a.  m.  Als  wirklich  zuverlässig  und  fiii 
Schlußfolgerungen  brauchbar  erachtet  der  Vortragende 
vorerst  nur  diejenigen  durch  Messung  gewonnenen 
Zahlen,  die  unter  Vergleichting  abweichender  Kon- 
struktionen und  Materiiilqualitatcn  auf  Grund  völlig 
übereinstimmender  Bedingungen  ermittelt  worden  sinu. 
Seine  Messungen  seien,  soweit  irgend  tun  lieh,  unter 
diesem  Gesichtspunkt  erfolgt.  Als  Beispiel  greift  er 
alsdann  die  Profilbilder  heraus,  welche  im  September 
190»  bei  Rauxel  im  rheinisch-westfälischen  Industrie- 
gebietgewonnen wurden.  Die  Untersuchung  der  seit  1898 
in  Kiesbettung  verlegten  Eisenquerschwellen  -  Geleise 
ist  in  folgender  Weise  vorgenommen  worden: 

Ks  wurde  an  je  vier  einander  gegenüberliegenden 
Sehienenraitfen  einmal  zwischen  Rauxel  und  Herne 
und  einmal  zwischen  Rauxel  nnd  Mengede  gemessen. 
Die  Meßpunkte  sind  in  der  beigefügten  Abbildung 
mit  1,  2,  3,  4  und  5,  0,  7,  8  bezeichnet. 

Die  Gcleisbeunspruchung  ist  in  dem  nordlichen  und 
in  dem  südlichen  Geleis  nicht  die  gleiche.  Zwar  ver- 
kehren in  beiden  Richtungen  annähernd  gleichviel 
Personen-  und  Schnellzüge,  von  denen  die  letzteren 
die  Station  Rauxel  mit  großer  Geschwindigkeit  durch- 
fahren. Dagegen  sind  die  Verhältnisse  bezüglich  des 
Gütcrzugverkehrs  sehr  verschieden,  da  die  umfang- 
reichen Kohlentransporte  s>'ch  fast  alle  in  der  Richtung 
Herne  -Rauxel —  Mengede  (nach  Osten)  abwickeln,  wäh- 
rend umgekehrt  in  dem  Geleis  Mengede-  Rauxel  — Herne 
(nach  Westen)  meistens  leere  Güterwagen  laufen.  Das 
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in  dem  er  u.  a.  über  Profilmcssungcn  an 
Eisenbahnschienen  berichtet.  Pur  unsere  Leser  dürfte 
Wunders  die  Wiedergabe  der  das  Scb  ienen  material 
Straffenden  Ausführungen  von  Interesse  sein. 

Haarmann  weist  zunächst  auf  die  von  dem  Verein 
deutscher  Eisenbahn  Verwaltungen  bereits  im  Jahr  1877 
in«  Leben  gerufene  Statistik  über  die  Dauer  der 
-Sehienen  hin  und  hebt  alsdann  die  Schwierigkeiten 
hervor,  die  sich  dein  Versuch  entgegenstellen,  aus  den 
nach  vielen  Tausenden  zählenden  Messungen  klare 
Schlosse  bezüglich  der  Güte  des  Materials  zu  ziehen. 
Hierhin  gehören  in  erster  Linie  die  Seltenheit  des 
Vorhandenseins  von  Schienen  verschiedener  Erzengungs- 
art  aber  gleichen  Profils  in  konstruktiv  gleichem  Ohei- 
bau  auf  einer  und  der  nämlichen  Strei  ke  in  überein- 
stimmenden Lage-  und  Betriebsverhiiltnissen  und  von 
jl'irher  Daner:  ferner  die  Verschiedenheit  der  zur 
rrofilmessung  benutzten  Apparate,  die  keineswegs 
das  Ergebnis  vollständig  der  persönlichen  Auf- 
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südliche  Geleis  ist  also  erheblich  schwerer  belastet  als 
das  nördliche.  Ferner  tiefern  große  Kohlenzechen  bei 
Rauxel  einen  bemerkenswerten  Zuwachs  zu  dem  in 
östlicher  Richtung  sich  vollziehenden  Güterzugverkehr, 
so  daß  für  Herne— Rauxel  eine  etwas  schwächere  Geleis- 
beanspruchung in  Betracht  kommt  als  für  Rauxel  — 
Mengede,  und  für  Mengede  — Rauxel  eine  stärkere  als 
für  Rauxel— Herne. 

Diese  Verhältnisse  treten  auch  in  dei  Abnutzung 
der  Profile  in  die  Erscheinung.  Einen  vom  Schienen- 
material unabhängigen  Vergleich  lassen  zunächst  die 
an  den  Pnnkten  1  bis  0  abgenommenen  Profile  zu,  da 
sie  sämtlich  an  Wechselsteg  -  Verblattschienen  aus 
Bessemerstahl  genommen  sind, 
beträgt  im  Durchschnitt: 

bei  1  und  2  :  (24,8  -f-  21,0) 

„    »    „    4  :  (29,6   }-  29,0) 

_  5  „  0  :  (1»,0  4-  12,8) 
Danach  erscheint  die  Beanspruchung  des  südlichen 
Geleises  im  Verhältnis  von  29.»  :  12,9  stärker  als  die 
des  nördlichen  Geleises,  und  die  Beanspruchung  der  öst- 
lichen Strecken  im  Verhältnis  von  29.»  :  2»,2  stärker 
als  die  der  westlichen  Strecken. 

Haarmann  sagt  nun : 

„Wenn  also  auch  in  der  Strecke  Rauxel  Herue 
des  nördlichen  Geleises  gleiche  Bcssemerstahlschienen 
lägen,  so  würde  der  Wahrscheinlichkeit  nach  dort  ein 
Jahresvcrschlciß  von  23,2  .  12,9  :  29,»  -  10,2  «1111111 
eingetreten  sein.  Daß  der  tatsächlich  in  dieser  Strecke 
festgestellte  Jahrcsverscbleili  von 

bei  7  und  8  :  128,(1  -f-  27.»))  .  0.5       28,1  qmm 
im  Verhältnis  von  28,1  :  10,2  größer  ist,  kann  im 
wesentlichen  darauf  zurückgeführt  werden,  daß  nicht 
BessemerstuhNch  ienen,    sondern    Thomasstahlsch  ienen 
in  der  Strecke  liegen.    Dieser  Kausalnexus  würde  wohl 


Der  Jahresverschleiß 

0,5  —  23,2  qmm, 
.  0,5  =  29,3  „ 
.  0,5       12,9  „ 
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noch  deutlicher  hervortreten,  wenn  gleich  nach  der 
Verlegung  im  Jahre  1898  an  den  nämlichen  Stellen 
bereits  Pro6Iaufnahmen  gemacht  worden  wären,  denn 
von  den  Sollpronlen  im  neuen  Zustande  weichen  be- 
kanntlich die  wirklichen  Kopfprofile  zuweilen  etwas 
ab.  Bei  späterer  Wiederholung  werden  sich  schärfere 
Schlüsse  ziehen  lassen." 

Nachdem  der  Vortragende  hierauf  als  weitere 
Belege  für.die  aas  diesen  Vergleicbsmessungen  Bich 
ergebende  Überlegenheit  des  Bessemerstahls  über  den 
Thomasstahl  auch  der  letzteren  Jahre  auf  einige  andere 
zum  großen  Teil  von  Strnßcnbahngeleisen  abgenommene 
Profilbilder  hingewiesen  hat,  zieht  er  aus  den  gewonnenen 
Ergebnissen  einige  weitere  Schlüsse,  welche  wir  mit 
einigen  wenigen  Auslassungen,  durch  die  an  der  Beweis- 
führung nichts  geändert  wird,  wörtlich  wiedergeben: 

„Ungeachtet  der  anerkennenswerten  Fortschritte, 
welche  im  letzten  Jahrzehnt  in  der  Fabrikation  von 
Thoiiiasstahlschienen  gemacht  worden  sind,  —  bekannt- 
lich eignet  sich  der  basische  Thoinasprozeli  seiner 
Natur  nach  mehr  für  weichere  Stahlsorten,  von  denen 
eine  besondere  Widerstandsfähigkeit  gegen  Reibung, 
also  Verschleißfestigkeit.,  nicht  gefordert  wird  — ,  un- 
geachtet dieser  Fortschritte,  sage  ich,  ergeben  samt-  I 
liehe  Messungen  ein  ziemlich  übereinstimmendes  Bild. 
Iberall  zeigt  sich,  daß  die  durch  den  Verschleiß 
hervorgerufene  Abnutzung  der  Thomasstahlschienen, 
auch  der  erst  kurze  Zeit  in  Betrieb  befindlichen  nnd 
aus  den  letzten  Jahren  stammenden,  erheblich  größer 
ist  als  die  der  Bessementtahlschienen  gleichen  Alters. 
Dabei  sind  auch  die  l'ngleichmäßigkeiten,  denen  man 
bei  Thomasschiencn  begegnet,  grüßer  als  bei  Bessemer- 
schienen. 

Die  fast  allgemein  übereinstimmende  Ansicht  der 
Eisenbahnhetriebstechniker  geht  dahin,  daß  die  Halt- 
barkeit der  Schienen  sehr  wesentlich  nachgelassen 
habe.  Diese  begrifflich  mit  den  Fortschritten  der 
Technik  eigentlich  im  Widerspruch  stehende  Annahme 
findet  meines  Erachtens  ihre  Erklärung  in  folgendem: 

Zuvörderst  steht  fest,  daß  der  Verkehr  gegen 
früher  bedeutend  zugenommen  hat  und  daß  infolge- 
dessen die  Inanspruchnahme  der  Schienen  entsprechend 
gestiegen  ist.  Sodann  muß  beachtet  werden,  daß  man 
bei  aus  seit  15  Jahren  vorwiegend  die  verhältnismäßig 
weichen  Thomasschiencn  verwendet,  so  daß  im  Durch- 
schnitt heute  ein  sehr  viel  höherer  Verschleiß  in  die 
Erscheinung  tritt.  Nun  sind  freilich  auch  unter  den 
Thomasschiencn  Unterschiede  zu  finden,  wie  ich  das 
in  meiner  „Kritik"*  nachgewiesen  habe  bezüglich  eines 
Falles,  in  welchem  der  Thomasstahl  durch  den  neuer- 
dings mehrfach  erfolgten  Zusatz  von  Ferrosilizium  eine 
größere  Verschleißfcstigkeit  erlangt  hatte.  -  -  Ganz  ab- 
gesehen vom  Material  hat  über  auch,  so  eigentümlich 
das  klingen  mag,  durch  die  Einführung  stärkerer  Profile 
die  Verschleißfestigkeit  der  Schienen  eine  Einbuße 
erlitten.  Die  leichteren  Schienen  früherer  Zeit,  so 
insbesondere  diejenigen  der  Langschwellen-Systeme, 
waren  znm  allergrößten  Teile  aus  Bessemerstahl  und 
erfuhren  bei  der  Wnlzung  in  den  letzten  Kalibern 
einen  sehr  starken  Druck  ;  sie  wurden  kälter  fertig 
und  erlangten  dadurch  eine  sehr  große  Dichtigkeit 
und  Widerstandsfähigkeit.  Dieselbe  Erscheinung  zeigt 
sich  bei  Straßenbahnschienen.  Die  in  der  jetzigen 
Zeit  bei  vervollkommneten  Walzcinrichtungen  sehr 
warm  aus  der  Walze  kommenden  dicken  Schienen 
kühlen  langsam  ab  und  bleiben  auch  aus  diesem  Grunde 
verhältnismäßig  weich.  Es  dürfte  sich  deshalb  da 
man  die  schweren  Schienen  nötig  hat  —  empfehlen, 
diese  mit  nicht  zu  hoher  Endtemperatur  auszuwalzen. 

Im  übrigen  halte  ich  hüttentechnisch  weitere  Fort- 
schritte in  der  Schienenstahl- Fabrikation  für  sehr  wohl 
möglich.    Durch  die  Verbindung  des  basischen  und 

*  A.  II  na  r  tu  an  ti ,  Das  Eisenbahngleis,  Kritischer 
Teil.    Vergl.  , Stuhl  und  Eisen*  1!»0"_»  S.  »73. 


des  sauren  Martinprozesses  kann  man  nämlich  einen 
zähen  und  harten,  dabei  dichten  Schienenstahl  von 
großer  Reinheit  erhalten,  welcher  an  Haltbarkeit  und 
Wirtschaftlichkeit  alle  anderen  Stahlsorten,  sogar  den 
Bessemerstahl,  weit  übertrifft«  * 

Museum  von  Meisterwerken 
der  Naturwissenschaft  und  Technik. 

Das  Königl.  Preußische  Staatsministeriam  hat  einen 
neuen  außerordentlich  dankenswerten  Beweis  seines 
Interesses  an  dem  „Museum"  dadurch  gegeben,  daß  es 
für  alle  Museumsobjekte  Frachtfreiheit  im  Bereiche 
der  Königl.  Preußischen  Eisenbahndirektionen  gewährt 
hat,  so  daß  sich  das  Museum  nunmehr  des  Vorteils 
der  Frachtfreiheit  auf  allen  preußischen,  bayrischen 
•jnd  badischen  Eisenbahnen  erfreut 


•  Wie  in  dem  13.  Ergänzungsband  des  „Organs 
für  die  Fortschritte  des  Eisenbahnwesens"  mitgeteilt 
wird,  sind  vom  „Verein  deutscher  Eisenbahn- 
Verwaltungen'"  Fragebogen  ausgesandt  worden, 
welche  u.  a.  über  folgende  Fragen  Auskunft  erbaten : 

1.  Welche  Anforderungen  werden  seitens  der  Bah  n- 
verwaltnngen  derzeit  hinsichtlich  der  StoffbeschatTenheit 
und  Herstellungsart  der  Schienen  gestellt? 

2.  Welche  Erfahrungen  liegen  vor  über  das  Ver- 
halten der  Schienen  aas  den  verschiedeneu  S Ubi- 
gau inigen  (Bessemer-,  Martin-  und  Thomasstahl)? 

3.  Welche  dieser  Stahlgattungen  hat  sich  im  Be- 
triebe bezüglich  der  Erhaltung,  Dauer  und  Brach 
Sicherheit  der  Schienen  als  die  geeignetste  erwiesen? 

4.  An  welchen  QuerachuittsUilen  pflegen  die  den 
Vollbrächen  der  Schieneu  gewöhnlich  vorausgehenden 
Anbrüche  des  Materials  zumeist  vorzukommen? 

6.  Sind  Anbrüche  bei  gewissen  Materialgattungen 
(Eisenschienen,  Bessemer-.  Thomas- ,  Martinstahl- 
schienen) häufiger  beobachtet  worden? 

Diese  Fragen  sind  von  40  Verwaltungen  be- 
antwortet worden  und  sei  aus  dem  Ergebnis  dieser 
Beantwortungen  folgendes  hervorgehoben: 

Bezüglich  der  Stahlgattungen,  welche  gegenwärtig 
für  Schienen  verwendet  werden,  melden  25  Ver- 
waltungen, daß  sie  bezüglich  der  Stoffbeschaffenheit 
der  Schienen  keine  bestimmten  Vorschriften  machen, 
sondern  nur  reinen  gleichmäßigen  Flußstahl  verlangen, 
dessen  Herstellungsart  jedoch  dem  liefernden  Hütten- 
werke überlassen  bleibt;  sechs  Verwaltungen  verwenden 
gegenwärtig  nur  Bessemerstahl,  vier  Verwaltungen 
nur  Thomasstahl,  wahrend  zwei  Verwaltungen  nur 
basischen  Martinstahl  verwenden,  wobei  die  eine  der 
beiden  Verwaltungen  außerdem  fordert,  daß  das 
Schienenmaterial  mit  Silizium  gedichtet  ist,  einen 
Mangangehalt  von  0,7  bis  1,5  %  besitzt  und  an  Sili- 
zium and  Phosphor  nicht  mehr  als  je  0,1  */•  enthält, 
während  der   Kohlenstoffgehalt  des  Stahle  der  be- 

I  dungenen  Festigkeit  von  mindestens  65kg/qmm  ent- 
sprechend zu  bemessen  ist. 

Mit  Bezug  uuf  Abnutzung  verhielten  sich  nach 

j  den  bisherigen  Erfahrungen  der  meisten  Verwaltungen 
die  Bessemerstahlschienen  günstiger  als  Schienen  aus 
Martin-  und  Thomasstahl;  doch  Kommen  auch  harte 
Martin-  und  Thomasstahlschienen  den  Bessemerstahl - 
schienen  mindestens  gleich.  Hinsichtlich  der  Brnch- 
sicherheit  zeigte  der  Martinstahl  das  günstigste,  der 
Bessemerstahl  das  ungünstigste  Verhalten.  Die  den 
Vollbrüchen  der  Suhlschienen  gewöhnlich  voran- 
gehenden   Anbrüche  pflegen   in  den   meisten  Fällen 

|  vom  Fuße  oder  von  den  Schranbenlöchern  auszugehen; 
es  kommen  aber  auch  häutig  Anbrüche  vor,  welche 
vom  Schienenkopfe  ausgehen.  Bei  Schienen  aus  Besse- 
mersUhl  siud  Anbrüche  häufiger  als  bei  solchen  aus 
Thomas-  oder  Martinstahl  beobachtet  worden. 
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Bericht*  übtr  Versammlungen  au*  Faehvereinen. 


American  Society  for  Testing  Materials. 


Die  siebente  Jahresversammlung  fand  am  lti.  bis 
IS.  Juni  d.  J.  in  Atlantic  City  unter  dem  Vorsitz  i 
von  Dr.  Cb.  B.  Dudley  statt.    Nach  dem  Geschäfts-  j 
bericht  ist  die  Mitgliederzahl  im  Laufe  des  vergangenen  J 
Jahres  von  349  auf  485  gestiegen  und  beträgt  jetzt  1 
500.    Üie  Zahl  der  technischen  Kommissionen  ist  bis 
aaf  11   vermehrt  worden.    Neu  hinzugekommen  sind 
•lie  Kommissionen  für  Wegebaumaterial,  Eisenbeton, 
Korrosion  der  Metalle  nnd  Nonnalproben  für  Kessel. 
Nach  Verlesung  des  Geschäftsberichts  wurde  der  Be- 
richt der  Kommission  für 

Schutzlberzüge  für  Elsen  nnd  Stuhl 

ior  Kenntnis  der  Versammlung  gebracht.  Die  Kom- 
mission hatte  von  der  Stellung  von  Anträgen  ab- 
gesehen und  lieh  damit  begnügt,  die  verschiedenen 
Ansichten  der  Mitglieder  in  einer  Broschüre  zu  ver- 
tilgen, zu  der  der  Vorsitzende  der  Kommission  S.  S. 
Vuorhus  einige  Erläuterungen  gab.  Er  wies  darauf 
bis.  daß  man  von  einem  guten  Schutzüberzug  in  erster 
Liaie  Undurchdringlichkeit  gegen  Feuchtigkeit  ver- 
langen müsse  und  es  daher  von  der  größten  Wichtig- 
keit sei,  eine  diesbezügliche  zuverlässige  Prüfnngs- 
methode  ausfindig  zu  machen.  Dr.  Dudley  wies,  um  i 
di«  wirtschaftliche  Wichtigkeit  dieser  Frage  zu  er-  ; 
liatern,  auf  die  Tatsache  hin,  daß  die  Pennsylvania 
Railroad  Company  in  Stahlwagen  allein  ein  Kapital 
von  35000000^  angelegt  habe,  welches  tatsächlich 
doreh  den  Rost  allmählich  aufgezehrt  werde. 

An  den  Kommissionsbericht  anschließend  führte 
l>r.  A.  H.  Sabin  aus,  daß  die  Eisenbahngesell- 
schaften sich  im  allgemeinen  zufrieden  geben,  wenn 
der  Anstrich  einer  Lisenbahnbrücke  sieh  nach  drei 
Jahren  noch  in  gutem  Zustand  befindet.  Dies  sei  viel 
is  wenig;  wenn  der  Anstrich  in  der  richtigen  Weise 
hergestellt  sei,  müsse  er  nach  zehn  Jahren  noch  gut 
erhalten  sein.  Es  würde  oft  behauptet,  daß  dem  An- 
strich eine  gründliche  Reinigung  vorhergehen  müsse, 
demgegenüber  müsse  man  aber  bedenken,  daß  sich  die  j 
Entfernung  der  Oxyde  nur  durch  Beizen  oder  die  An-  I 
wendung  des  Sandstrahls  erreichen  lasse,  beides  Me- 
tboden, die  teuer  und  zuweilen  nicht  anwendbar  seien.  ! 
lo  beiden  Fällen  müsse  man  ferner  die  Farbe  sehr 
schnell  auftragen,  da  sowohl  gebeiztes  als  auch  durch 
Sindstrahl  gereinigtes  Eisen  an  feuchter  Luft  sehr 
schnell  zu  rosten  beginnt 

Dr.  Dudlev  berichtete  hierauf  über  stattgehabte 
l'rüfangeu  von  Farbenaustrichen,  bei  denen  man  sich  ! 
der  folgenden  Prüfungsmethode  bediente.  Man  mischte  j 
Dextrin  mit  Wasser,  strich  die  Mischung  auf  Glan,  ', 
erhitzte  dasselbe  zar  Vertreibung  der  Feuchtigkeit, 
brachte  hierauf  den  zu  prüfenden  Farbenanstrich  auf 
und  tauchte  das  Glas  nach  dem  Trocknen  des  An- 
striches in  Wasser.    Die  Versuche  ergaben,  daß  die 
mimten  Anstriche  durchlässig  waren,  da  in  jedem  . 
Kslle  die  Dextrinschicht  aufgelöst  wurde.    Dudley  ist 
der  Meinung,  daß  bei  dem  Auftragen  der  Farben  'Luft- 
blasen entstehen,  durch  welche  hindurch  die  Feuchtig- 
keit ihren  Weg  zu  dem  Eisen  rindet.    Kr  glaubt  auch 
siebt,  daß  eine  vorgiingige  Sandstrahlreinigung  der 
Eisenteile  die  Dauer  des  Anstriches  erhöht.  Dagegen 
«beinen   gute   Ergebnisse    bei   dein    Anstrich  eines 
Sehuppens  in  Jersey  City  dadurch  erzielt  worden  zu 
»ein,  daß  man,  bevor  die  erste  Farbschicht  trocken 
war,  eine  Schicht  von  Ölpapier  auflegte  und  hierauf 
im  zweiten  Anstrich  folgen  ließ.    Durch  das  Ölpapier  I 
»unle  ein  vollständiger  Schutz  gegen  Feuchtigkeit  er-  ; 
nelt  Diese  Methode  ist  indessen  hur  für  feststehende 
Konstruktionen  verwendbar  und  eignet  sich  nicht  für  , 
bewegliche  Objekte  wie  Eisenbahnwagen. 


Die  ^Presidential  Address**  beschäftigte  sich  mit  dem 

RinflnO  der  LlefernngsTorschriften  aaf  Handels- 
erzengnlsse. 

In  derselben  wurde  ausgeführt,  daß  der  Einfluß  des 
Verbrauchers  auf  die  Herstellung  von  Industrieerzeug- 
nissen meistens  sehr  unterschätzt  werde  und  manche 
Erfinder  dadurch  zu  Mißerfolgen  kämen,  daß  sie  nicht 
verständen,  die  Bedürfnisse  des  Verbrauchers  richtig 
abzuschätzen.  Wirtschaftliche  Erfolge  könnten  nur  er- 
zielt werden,  wenn  Erzenger  und  Verbraucher  Hand 
in  Hand  arbeiteten  und  jeder  von  ihnen  die  Rechte 
des  andern  achte.  Der  Redner  zeigte  hierauf  an  zahl- 
reichen Beispielen,  wie  sich  die  Liefernngsvorschriften 
für  Eisen  und  Stahl  in  den  letzten  25  Janren  geändert 
haben.  Er  erwähnte  u.  a.,  daß  man  früher  für  Kessel- 
und  Feuerbüchsenstahl  0,18  bis  1 "/».  für  Achsen-  und 
Kurbelzapfenstahl  0,45  bis  1 7«  und  für  Federstahl 
1  %  Kohlenstoff  und  außerdem  eventuell  eine  untere 
Grenze  für  Festigkeit  und  Dehnung  vorgeschrieben 
habe,  während  man  jetzt  bedeutend  engere  Grenzen 
ziehe  und  für  weiche  Stähle  wie  Feuerbüchsenstahl 
einen  Gehalt  von  0,15  bis  0/25  °,'o,  für  mittelharten 
Stahl  wie  Achsenstahl  einen  solchen  von  0,35  bis 
0,5U  °/u  und  für  FederBtahl  0,0  bis  1,10  "ja  fordert. 
Ferner  hätte  man  früher  für  die  Fabrikation  von  Fe- 
dern nur  Tiegelstahl  zugelassen,  während  jetzt  der  bei 
weitem  größere  Teil  derselben  ans  Martinstahl  her- 
gestellt würde. 

Nach  der  Rede  des  Präsidenten  ergriff  W.  Met- 
ealf aus  Pittsburg  das  Wort  zu  einem  Vortrage  über 

Stahllegieringen, 

worunter  er  solche  Stahle  versteht,  die  außer  Eisen 
und  Kohlenstoff  noch  andere  Metalle  in  beträchtlichen 
Mengen  enthalten.  Hierhin  gehört  zunächst  der 
Nickelstahl,  aus  dem  bekanntlich  in  erster  Linie 
Panzerplatten  und  Geschützteile  hergestellt  werden. 
Auch  zn  Eisenbahnschienen  hat  man  versuchsweise 
Nickelstahl  verwendet,  um  festzustellen,  ob  die  längere 
Dauer  der  N'ickelschiene  die  höheren  Gestehungskosten 
gegenüber  der  gewöhnlichen  Besseiner-  oder  Martin- 
schiene rechtfertigt.  Die  Eigenschaften  des  Hudrield 
sehen  Manganstahls  sind  bekannt.  Der  erste  sogen, 
selbsthärtende  Stahl,  welcher  bekanntlich  unter 
dem  Namen  Mush  et  stahl  in  den  Handel  gebracht 
wurde,  enthielt  ungefähr  2  bis  3  %  Mangan,  4  bis 
6  7>  Wolfram  nnd  einen  hohen  Gehalt  an  Kohlen- 
stoff; er  verdankt  seine  selbsthärtenden  Eigenschaften 
seinem  Mangangehalt  Dies  ist  auch  durch  Unter- 
suchungen von  Langley  bewiesen  worden,  welcher 
fand,  daß  ein  kohlenstoffreicher  Stahl  mit  4  °/«  Wolf- 
ram und  geringen  Mengen  Mangan  keine  Sclbsthürtung 
zeigt,  dagegen  in  ausgezeichnetem  Muße  selbstliiirtend 
wird,  wenn  man  ihn  mit  nianganhaltigen  Zuschlägen 
umschmilzt,  bo  daß  er  nach  dem  Schmelzen  etwa  3  7« 
Mangan  enthält  Langley  zeigte  auch,  daß  es  das 
Element  Wolfram  ist,  welches  dem  Stahl  die  Eigen- 
schaft verleiht,  bei  einer  verhältnismäßig  hohen  Tem- 

Eeratur  hart  zu  bleiben  nnd  damit  Schnittgeschwindig- 
eiten  zu  ermöglichen,  wie  man  sie  früher  selbst  mit 
dem  besten  Kohlenstoffstahl  nicht  erreichen  konnte. 
Dieser  Stahl  wurde  in  seinen  Leistungen  indessen 
bald  von  den  neueren  Schnell  dreh  stählen  über- 
holt. Bei  letzteren,  welche  man  als  selbsthärtend 
nicht  mehr  bezeichnen  kann,  ist  der  Mangangehalt 
von  3  bis  4  7«  auf  0,3  7«  und  weniger  herabgesetzt, 
wahrend  man  den  Wolframgehalt  auf  10  bis  20  7»  er- 
höht hat;  der  Kohlcnstoffgehalt  beträgt  in  der  Regel 
weniger  als  1  "lo.  Einige  der  besten  amerikanischen 
Marken  zeigen  folgende  Zusammensetzung:  • 

Wolfram  W,U0  18,48 

Chrom   2.83  2,90 

Kohlenstoff    .  .       0,«50  0,79 
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922    SUhl  und  Eisen. 


Phosphor    ....    0,010  nicht  bsstimmt 
Schwefel  ...      .  0,010 

Silizium  Spuren  „ 

Mangan   „  0,33 

Ein  anderer  Stahl  enthielt 

Molybdän  9,65 

Kohlenstoff  0,66 

Phosphor  0.01G 

Silizium    ......  0,046 

Mangan  0,22 

("her  die  beste  Härtungsmethode  ist  man  sich 
vielleicht  noch  nicht  ganz  klar;  für  sehr  hohe  Schnitt- 
geschwindigkeiten scheint  es  erforderlich  zu  sein,  die 
Spitze  des  Werkzeugstahls  ziemlieh  zum  Schmelzen 
zu  bringen,  dieselbe  darauf  in  einem  starken  Luft- 
strom zu  harten  und  ihr  schließlich  durch  Schleifen 
die  richtige  Form  zu  gehen. 

Unter  deu  übrigen  Vortrügen  seien  hier  noch 
diejenigen  von  J.  P.  Snow  und  von  W.  R.  Webster 
erwähnt,  welche  sich  beide  mit  der 

Sprödigkeit  von  Stuhl 

beschäftigen.  Snow  schlagt  für  die  Prüfung  von 
Konstruktionsstahl  lliegeproben  mit  den  eingekerbten 
Abfallenden  der  VVal/.stücke  vor.  Zu  diesem  Zweck 
soll  von  dem  Ende  des  fertiggewalzten  Stückes  eine 
etwa  12  Zoll  lange  Probe  mit  der  Schere  ab- 
geschnitten und  diu  letztere  etwa  3  Zoll  von  einem 
Ende  rechtwinklig  zur  Walzrichtung  eingekerbt  wer- 
den. Die  Probe  wird  alsdann  eingespannt  und  durch 
Maschinenkraft  gebogen.  Webster  wies  darauf 
hin,  dab  man  sich  in  hezug  auf  die  üütc  des  ab- 
genommenen Stahlmaterials  häufig  in  einer  falschen 
Sicherheit  wiege.  Beispielsweise  würden  vielfach 
Kesselbleche  ohne  Kaltbiegeprobe  lediglich  auf  (irund 
der  Zerreißprobe  abgenommen  ond  Hunderte  von 
Kesseln  würden  jährlich  aus  einem  derartigen  mangel- 
haft geprüften  Material  hergestellt.  Es  sei  daher  nicht 
zu  verwundern,  daß  ah  und  zu  illeche  abgenommen 
würden,  die  wegen  ihrer  Sprödigkeit  iu  der  Kessel- 
schmiede, oder  wenn  der  Fehler  nicht  entdeckt  wird, 
im  Betrieb  den  Dienst  versagen.  Durch  die  Kaltbiege- 
probe könne  mau  aber  iu  den  meisten  Fällen  eiue 
etwa  vorhandene  Sprödigkeit  des  Materials  nachweisen, 
einen  Mangel,  der  besonders  an  dicken  Blechen  auf- 
träte.   Manche    Leute   seien   der   Ansicht,   daß  die 


Qualität  des  Stahls  durch  starkes  Erhitzen,  ähnlich 
wie  beim  Ausglühen,  stets  verbessert  werde,  und 
derselbe  um  so  besser  ausfalle,  je  hoher  die  Walz- 
oder Schmiedetemperatur  sei.  Eine  zu  starke  Er- 
hitzung habe  aber  die  entgegengesetzte  Wirkung,  sie 
ma- he  den  Stahl  spröde.  Die  in  dieser  Hinsicht 
angestellten  Luborutoriumsversuche  sind,  wie  Webster 
hervorhebt,  durch  die  Erfahrungen  der  Praxis  be- 
stätigt, da  ein  zu  heiß  gewalzter  oder  geschmiedeter 
Stuhl  ein  grobes  Korn  aufweist  und  die  gewöhnliche 
Kaltbiege-  oder  Srhlagptobe  nicht  besteht.  Die  Forde- 
rung einer  Garantie  dafür,  daß  der  Stahl  in  der  rich- 
tigen Temperatur  fertiggemacht  ist,  muß  daher  als 
berechtigt  angesehen  werden.  Der  amerikanische  Ver- 
band für  die  Materialprüfungen  der  Technik  verlangt 

1  daher,  daß  der  Stahl  beim  Verlasseu  der  Walzen  einer 
Kaltbiegeprobe  unterworfen  wird.  Noch  scharfer  ist 
diese  Forderung  von  der  American  Railway  Engi- 
neering and  Maintenance  of  Wny  Association  aus- 
gesprochen worden,  welche  folgende  Vorschrift  auf- 
gestellt hat  :  Material  für  Augenstäbe  und  dergleichen 
von  1  Zoll  Stärke  und  darüber  soll  nach  dem  Ver- 
lassen der  Wulzen  in  der  Weise  geprüft  werden,  daß 
mau  die.  die  volle  Stärke  des  Walzstückes  aufweisende 
Probe  um  einen  Bolzen  biegt,  dessen  Durchmesser 
gleich  der  doppelten  Stärke  des  Probestabes  ist.  Die 

I  Biegung  soll  180"  betragen  und  es  darf  dabei  keip 
Biß  an  der  Außenseite  der  Riegung  entstehen.  Diese 
Vorschrift  ist  allgemein  in  Kraft  getreten  und  hat  zur 
Folge  gehabt,  daß  die  Stäbe  bei  einer  niedrigeren 
Temperatur  fertiggewalzt  werden  und  die  Ergehnisse 
jetzt  besser  als  früher  ausfallen.  Bei  schwerem  Ma- 
terial wird  in  allen  Lieferungsvorschriften  berück- 
sichtigt, daß  dasselbe  bei  einer  höheren  Temperatnr 
als  das  leichtere  Material  fertiggemacht  werden  muß. 
Im  allgemeinen  empfiehlt  der  Vortragende  für  schweres 
Material  wie  Schmiede-  und  Gußstücke  eine  umfassen- 
dere Anwendnng  des  Ausglühen*.  In  der  Diskussion 
der  beiden  Vorträge  wurde  von  einigen  Stahlerzeugern 
darauf  hingewiesen,  daß  die  Einführung  weiterer  Pro- 
ben in  den  Wulzwerksbetrieb  die  Leistungen  der 
Werke  heeintiäehtigen  und  bedeutende  Kosten  ver- 
ursachen werde.  Abgesehen  hiervon  könne  man  mit 
der  Anwendung  der  ßiegeprohe  einverstanden  sein, 
da  die  Sprödigkeit  des  Materials  in  der  Tat  manchmal 
durch  die  Zerreißprobe  nicht  genügend  nachweisbar  sei. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Eisenindustrie  Schwedens. 

Im  .lahre  1903  wurden  aus  322  Gruben  3  677  520  t 
Eisenerz  gewonnen,  während  im  Jahre   1902  aus 


(i ruhen  2  896208  t  gefördert  wurden.  Die  Förde- 
rung des  Jahres  1903,  welche  den  höchsten  bis  jetzt 
erreichten  Bitrag  darstellt,  übertrifft  diejenige  des 
Vorjahres  um  781312  t  oder  21,2  7».  Der  Wert  des 
angereicherten  Erzes  stellte  sich  auf  16  625  154  Kr. 
gegen  14  307  267  Kr.  im  Jahre  1902.  Der  Wert  einer 
Tonne  Erz  betrug  4,52  Kr.  gegen  4,i>6  Kr.  im  Vorjahr, 
der  Preis  ist  demnach  um  8.9"/»  zurückgegangen., 

Ii  ob  eisen  wurde  auf  114  Werken  in  136  Ofen 
dargestellt.  Dieselben  lieferten  in  zusammen  34  7t>6 
Betriebstagen  von  21  Stunden  506825  t  im  Werte  von 
34  024  488  Kr.  Die  Tagesleistung  eines  Ofens  betrug 
daher  14,58 1.  Im  Jahre  1902  betrug  die  mit  136 
ntVn  in  37  288  Betriebst«  gen  gewonnene  Erzeugung 
538  113  t;  die  Roheisenerzeugung  ist  demnach  im 
Jahre  1903  um  31  288  t  oder  5,8  "/«  zurückgegangen,  j 


Schmiedbares  Eisen  und  Stahl  wurde  in 
105  Werken  gewonnen.  Dieselben  besaßen  280  Lanca- 
shire-  und  14  Franche-Couitc-Frischhcrde,  26  Wallon- 
schmieden.  13  Sehrottsclimelzherde.  3  Puddelöfen, 
24  Birnen,  53  Martinöfen,  8  Tiegelöfen.  1  elektrischen 
Schmelzofen  und  5  Brennstahlöfen.  Die  Erzeugung 
von  angeschweißten  Luppen  und  Rohschienen  stellte 
sich  auf  192312  t  im  Werte  von  20748  316  Kr.;  hier- 
von wurden  176931  t  im  Lancashireherd,  13  109  t 
nach  anderen  Frischverfahren  und  2302  t  im  Puddel- 
ofen hergestellt.  Von  der  (iesnmterzeugung  an  Blöcken 
im  Betrage  von  318  212  t  (33363243  Kr.)  entfielen 
35870t  auf  das  basische  und  48352t  auf  das  saure 
Bessemerverfahren,  112  228  t  auf  das  basische  und 
114816t  auf  das  saure  Martinverfihren,  1049t  waren 
im  Tiegelofen  hergestellt  und  die  Menge  der  ab- 
geschroteten Blöcke  betrug  5867  t.  An  Zementstahl 
wurden  685  t  im  Werte  von  153  376  Kr.  dargestellt 
Die  Staheisenerzeugung  stellte  sich  auf  178  538  t 
(25  879451  Kr.),  diejenige  von  Bandeisen,  Nägeln  und 
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Stahl  und  JSiaen. 


Mderen  Feineisensorten  auf  74  823 1  (11 38«  231  K r. ). 
iWr  wurden  erzeugt :H1  805t  WalzdrHhtl4652 126  Kr.). 
-.'4950  t  Blöcke  zur  Röhrenerzcutnang  (4542381  Kr.) 
nd  14  027  t  Grobblech  (2  157  407  Kr.).  Die  Gesauit- 
rrcrugung  an  schmiedbarem  Eisen  und  Stuhl  he- 
xifcrte  sieh  auf  353029  t  im  Werte  von  5334«"  18  Kr. 

An  Holzkohle  wurden  auf  den  schwedischen 
Ei^nnerken  im  Jahre  1903  4329129«  hl  im  Werte 
von  19  485911  Kr.  verbraucht, 

Itach  ..vfl>r«arlden-  vom  ts.  Juli  1H04  und  „lilh.ng  tili 
JcrnkODlorn.  Ann.lrr«  1904.) 


Österreich«  Bergwerks-  und  HHItciihetrleb 
im  Jahre  1903  bezw.  1902. 

An  Bergwerkserzeugnissen  wnrden  gewonnen: 

IIKW  ISO» 
t  t 

Steinkohlen  .  .  .   .  11  498  111  11045  039 

Braunkohlen     .      .22  157  521  22  139  683 

Eiseneri   1715  984  1  744  298 

Manganerz    ....  «  179  5  «4« 

Kupfererz      ....  12  «88  8455 

Bleierz   22  196  19  054 

Zinkerz   29  544  3  L  92« 

Zinnerz    57  40 

Wolframerz  ....  49  45 

Schwefelkies    ...  4475  3720 

An  H üttenerzeugnissen  wurden  gewonnen: 

Roheisen   970  8*2  991  826 

Kupfer   901  913 

Blei   12  102  11203 

Olätte   923  1  022 

Zink  .  .      ....  S949  8.108 

Zinn   34  5t) 

Kerner  wurden  gewonnen  an 

Koks  1  168  263  1  160  84« 

Steinkohlenbriketts        l '22 164  104  S96 

Braunkohlenbriketts         56  969  60  704 

l.>>«terr.  Zrllxhr  f.  B*r$-  und  llilltrow.r.rc'  Sr  39,  1904) 


I.  Juli 

«30  778  t 


I,  Juni 
554  626  t 


I,  Mal 

451  164  t 


I.  April 

462  964 1 


Eisenindustrie  in  Rilbao. 

Nach  einem  Bericht  de»  Kaiserl.  Konsulat»  betrug 
die  Eisenerzförderung  im  Bestirk  von  Bilbao: 


Schwankungen  der  amerikanischen  Roheisen- 
erzeugung. 

Wie  aus  den  nachstehenden  Angaben  hervorgeht, 
hü  der  bereits  im  Monat  Mai  eingetretene  Kuckgang 
der  amerikanischen  Roheisenerzeugung*  im  Monat 
Jani  einen  bedeutenden  Umfang  angenommen.  Die 
H'JD&tslcistnng  der  Koks-  und  Anthrazitöfcn  stellte 
rieb  nämlich  im  Monat  Jnni  auf  1312702t  gegen 
1  »57  884  t  bezw.  1578565  in  den  Monaten  Mai  und 
April.  Von  der  Differenz  von  rund  245000  t  gegen- 
über dem  Monat  Mai  entfallen  etwa  167000  auf  die 
Suhlgesellschaften,  während  58000  t  auf  Rechnung 
drr  reinen  Hochofenwerku  zu  schreiben  sind.  Da  die 
Vorräte  auf  den  letzteren  Werken  gleichzeitig  bedeu- 
tend angewachsen  sind,  ist  ein  weiteres  Fullen  der 
Kneugung  wahrscheinlich.  Die  Vorräte  an  den  Öfen 
betrogen  am 


Die  Wochenleistungen  der  Hochöfen  waren  am 

1.  Juli  I   Juni  I.  Mal  1.  April 

276  658  t      341  676  t     373  233  1     342  653  t 

Entsprechend  dem  Rückgang  der  Roheisenerzeugung 
itt  die  Stahlproduktion  von  9880H5t  im  Monat  Mai 
»uf  801  443  t  im  Monat  .luni  gesunken. 

(N.ch  „Iron  Ak.  *  Tom  14  Juli  IWH.i 

•  „Stahl  und  Eisen*  1904  Nr.  13  8.  792. 


I90S  I90S 
Monge  in  Tonnen 

Rnbio   4  182500       4  267  078 

Rostspat  .  .  .  442  237  509  801 
Canipauii    .   .   ._  67  081  81 634 

Zusammen    4  681818       4  858  513. 

Hiervon  wurden  449997  t  in  den  Hüttenwerken 
von  Bilbao  verarbeitet,  während  323078  t  am  Schluß 
iles  .Iah res  1903  in  den  Depots  lagerten.  Eine  außer- 
ordentliche Zunahme,  haben  die  Krzwäschereien  er- 
fuhren. Es  hängt  dies  mit  dem  Qualitiitsrückgange 
der  Erze  von  Bilbao  zusammen.  Heutzutage  müssen 
die  zweitklassigen  Ruhios  fast  durchgängig  gewaschen 
werden,  da  sie  andernfalls  nur  schwer  verkäuflich  sind. 

Die  Ausfuhr  von  Eisenerz  aus  Bilbao  betrug  im 
Jahr  1903  4  028730t  gegen  4196851t  im  Jahr  1902 
und  5412763  t  im  Jahr  1899,  ist  also  gegenüber  dem 


Vorjahr  um  168121t  zurückgegangen, 
dieses  Rückgangs  dürfte  weniger  in  der  Erschöpfung' 
eines  Teils  der  Erzlagerstätten  von  Somorrostro  und 
Triano  liegen,  als  vielmehr  in  der  Verminderung  der 
Nachfrage  nach  len  Erzen  aus  Bilbao.  Das  Nach- 
lassen der  Nachfrage  ist  hervorgerufen  teil»  durch 
den  Mangel  an  Aufträgen  in  der  deutschen  nnd  eng- 
lisctien  Eisenindustrie,  teils  durch  den  Umstand,  daß 
die  Erze  von  Bilbao  in  der  (Qualität  merklieb  zurück- 
gehen und  daher  allmählich  von  südspanischen,  algeri- 
schen, griechischen  und  södrussischen  Erzen  verdrängt 
werden. 

Auf  die  einzelnen  Bestimmungsländer  verteilt  sich 
die  Ausfuhr  wie  folgt: 


nnch 


11101  1WW 
Menge  lo  Tonnen 

OroObritannien    ...  2  996  908  2  649  004 

den  Niederlanden    .  .  .  672  31«.  835  295 

Deutschland   57  688  24  301 

Belgien   224  570  296  480 

Frankreich   199  305  214  726 

Italien   14  — 

den  Vereinigten  Staaten  45  9!>8  8  924 

Zusammen  4  196  851       4  028  730. 

Zu  den  hervorragendsten  Hüttenwerken  des  Be- 
zirks gehören  die  grollen  Hüttenwerke  am  Nervion, 
die  Altos  Hornos,  die  Vizeaya  nnd  San  Francisco  del 
Desicrto.  Besonders  die  beiden  erstgenannten,  welche 
seit  zwei  Jahren  unter  dem  Namen  „Altos  Hornos  de 
Vizcaya"  fusioniert  sind,  haben  einen  kräftigen  Auf- 
schwung genommen.  Ebenso  scheint  das  neue  Werk 
in  Dos  Caminos  „l.a  Baseonia*4  einer  gesunden  Ent- 
wicklung entgegenzugehen.  Dasselbe  umfaßt  ein  Sie- 
mens  Martin-Stahlwerk,  ein  Drahtwalzwerk  und  ein 
Weißblechwalzwerk. 


Eisenindustrie  in  der  Türkei. 

Das  Projekt  betreffend  den  Bau  einer  Eisenbahn 
durch  Kleinasien  bis  zum  Fersischen  Golf  hat  in 
Deutschland  wieder  ein  erhöhtes  Interesse  für  die 
Türkei  wachgerufen,  nachdem  mehrere  Jahre  eine 
fast  unbegreifliche  Oleichgültigkeit  geherrscht  hatte, 
welche  sich  auf  die  Ansicht  stützte,  daß  mit  der 
Türkei  keine  Geschäfte  zu  machen  seien.  Man  darf 
sich  allerdings  auch  jetzt  nicht  der  Täuschung  hin- 
geben, daß  die  Abwicklung  von  Geschäften  in  der 
Türkei  glatt  vonstatten  ginge;  es  gehört  hierzu  im 
Gegenteil  ein  außerordentliches  Maß  von  Geduld  und 
Kenntnis  der  dortigen  Verhältnisse  und  Gebräuche. 
Daß  aber  bei  Aufwendung  der  nötigen  Vorsicht  und 
Aufmerksamkeit  auch  in  der  Türkei  vorteilhafte  Ab- 


Digitized  by  Google 


24.  Jahrg.  Nr.  15. 


Schlüsse  gemacht  werden,  ist  durch  vielfache  Erfah- 
rungen bewiesen;  die  folgenden  Angaben  über  die 
türkische  Eisenindustrie  dürften  daher  ein  aktuelles 
Interesse  besitzen. 

Über  die  gegenwärtige  Produktion  von  Eisen- 
erzen und  Roheisen  liegen  offizielle  Angaben  nicht 
vor.*  Auch  die  aus  sonstigen  Quellen  stammenden 
Nachrichten  beziehen  sich  zum  Teil  auf  die  Zeit  vor 
der  Okkupation  Bosniens  nnd  der  Herzegowina  durch 
die  österreichische  Monarchie  und  können  daher  zu 
einer  Beurteilung  der  gegenwartigen  Verhältnisse 
nicht  herangezogen  werden,  um  so  mehr,  da  gerade 
in  Bosnien  (Vares)  die  seinerzeit  für  die  Türkei  be- 
deutendste Eisengewinnung  ihren  Sitz  hatte.  Mit 
Sicherheit  laßt  sich  jedoch  feststellen,  daii  ein  Eisen- 
erzbergbau sowie  eine  Roheisenerzeugung  im  modernen 
Sinne  und  mit  modernen  Mitteln  im  Gebiete  des  Otto- 
tnanischeu  Reiches  nicht  bestellen.  Wohl  aber  finden 
sich  an  verschiedenen  Orten  in  fast  allen  Provinzen 
Eisenerzlagerstätten,  von  denen  auch  manche  in  ge- 
ringem Umfang  und  in  primitivster  Weise  betrieben 
werden.  Aus  den  gewonnenen  Erzen  wird  sodann 
gleichfalls  in  primitivster  Weise  Roheisen  erschmolzen. 
Namentlich  die  asiatische  Türkei  ist  reich  an  Eisen- 
erzen, woselbst  bereits  zu  Herodots  Zeiten  eiue  leb- 
hafte Eisenindustrie  betrieben  wurde.**  Bedeutende  ; 
Eisenerzlager  finden  sich  auch  im  Gebiete  des  Euphrats 
sowie  östlich  und  südöstlich  vom  Bithynischen  Olymp 
unweit  Brossa.  Die  intensivere  Ausbeutung  der  vor- 
handenen Eisenerzlager  wird  durch  die  Bestimmungen 
der  einschlägigen  Gesetze  und  das  Bestreben  der 
Regierung,  den  Übergang  von  Bergwerksbesitz  an 
Ausländer  zu  verhindern,  vielfach  erschwert.  Der 
Verhüttung  gewonnener  Erze  an  Ort  und  Stelle  stellt 
sich  der  Mangel  an  geeigneten  Brennstoffen  vielfach 
hindernd  entgegen ;  denn  mineralische  Kohlen  werden 
nur  au  wenigen  Orten  in  nennenswertem  Umfang  ge- 
wonnen, obwohl  es  zahlreiche  Fundstellen  gibt.  Die 
bedeutendsten  Kohlenlager  befinden  sich  bei  Mandjilik 
in  der  Provinz-  Brussa,  oei  Erze  mm  und  in  Heraklea. 

Eine  eigentliche  Eisenindustrie  besteht  aus  den 
genannten  Gründen  in  der  Türkei  nicht,  außer  dem 
Arsenal  der  Kriegsmarine  und  der  staatlichen  Gewehr- 
fabrik  uud  Geschützgießerei.  Die  im  Inlande  vor- 
genommene Verarbeitung  des  eingeführten  Eisens  er- 
streckt sich  vielmehr  ausschließlich  auf  die  Her- 
stellung von  einfachen  Waren  des  täglichen  Bedarfs, 
wie  Hufeisen,  Hufnägel,  Reifeneisen,  einfache  Acker- 
geräte nnd  dergl.,  wie  sie  in  den  Kleinbetrieben  der 
dort  sehr  zahlreichen  Schmiede  erzeugt  werden. 

*  ^Berichte  über  Handel  und  Industrie41  <!.  Band 
Seite  767. 

•*  Eine  ganz  in  der  Nähe  des  Marmarameeres  ge- 
legene Lagerstätte  sull  nach  einem  uns  zugegangenen 
Bericht  Proben  mit  48  %  Eisen  geliefert  haben. 


Kohlen-  and  Koksgevr  innnng  In  Britisch  Columbien. 

Nach  amtlichen  amerikanischen  Berichten  betrag 
die  Kohlenförderung  im  Jahre  1908  1186885  t  im 
Werte  von  3504582  /  gegen  1419762  t  im  Werte 
von  4  192  182  $  im  Jahre  1902.  An  Koks  wurden  in 
den  entsprechenden  Zeiträumen  bezw.  168192  t  im 
Werte  von  827  715  $  und  130063  t  im  Werte  von 
640  075  (  hergestellt.  Der  Kohlenbergbau  der  Provinz 
wurde  im  vorigen  Jahre  durch  ausgedehnte  Streiks 
eingeschränkt,  die  sowohl  auf  der  Insel  Vancouver 
als  im  festländischen  Kohlenrevier  ausbrachen;  trotz- 
dem zeigt  aber  die  Kohlengewinnung  nur  einen  un- 
erheblichen Rückgang.  Von  der  gesamten  Koks- 
produktion entfielen  auf  die  Insel  Vancouver  16031  t, 
die  auf  der  Insel  selbst  verbraucht  wurden. 


Gewinnung  von  Ersen  nnd  Hfltteiierzengnissen 
in  Griechenland. 

Nach  einer  von  dem  Kaiserlichen  Generalkonsulat 
in  Athen  übermittelten  Zusammenstellung  wurden  ge- 
wonnen: 360310  t  Eisenerz,  152520  t  Manganeisenerz, 
9340  t  Manganerz,  8478  t  Chromeisenstein,  16024  t 
Galmei,  676  t  Bleiglanz,  13270  t  silberhaltiges  Werk- 
blei,  2474  t  Bleirauch  und  1780  t  Bleistein  und 
Bleispeise. 

Die  elektrischen  Bahnen  Deutschlands 
im  Jahre  1908. 

Die  „Elektrotechnische  Zeitschrift"  veröffentlicht 
onter  dem  21.  Juli  1904  eine  Statistik  der  elektri- 
|  sehen  Bahnen  Deutschlands  im  Jahre  1903,  der  wir 
die  folgenden  Angaben  entnehmen : 

Die  Zunahme  der  Streckenlänge  beträgt  etwa 
300  km,  dazu  kommen  schätzungsweise  noch  etwa 
100  km  für  die  im  Ban  befindlichen  Bahnen,  so  «laß 
sich  gegenwärtig  die  Gesamtstreckenlänge  auf  rnud 
3800  km  stellen  wird.  Die  Gesamtleistung  der  elek- 
trischen Maschinen  ist  wesentlich  gestiegen  und  zwar 
um  über  ll°/o.  Sie  betrug  am  1.  Oktober  1903 
133010  KW.  Mit  Hinzurechnung  der  im  Bau  befind- 
lichen Bahnen  wird  annähernd  die  Gesarotleistung  auf 
über  140000KW.  anzunehmen  sein.  Auch  die  Leistung 
der  für  den  Bahnbetrieb,  sei  es  als  Pufferbatterie  oder 
zur  Unterstützung  der  Maschinen  verwendeten  Akku- 
mulatoren, ist  erheblich  gewachsen;  sie  beträgt  jetzt 
über  38  000  KW.  Die  Vermehrung  des  rollenden 
Materials  hat  hingegen  nicht  in  demselben  Verhältnis 
wie  im  Vorjahr  stattgefunden.  Die  Anzahl  der  Motor- 
wagen beträgt  jetzt  rund  8700  gegen  rnnd  8300  im 
Vorjahr,  die  der  Anhängewagen  rund  6200  gegen  6000 
im  Vorjahr. 

Die  historische  Entwicklung  der  elektrischen  Bahn- 
betriebe seit  dem  Jahre  1896  wird  durch  folgende  Ta- 
belle veranschaulicht: 


i 

1.  Aag-nat 

1.  Sep- 
tember 
1**7 

i.  fk-p- 

Icinbcr 
IS9K 

1.  Sep- 
tember 

1.  Sep- 
ie m  brr 
1900 

1.  U Iiiober 
IHOI 

1.  Oktober 
1902 

1.  oktobei 
1903 

Im  ■  abtue 
retten  1903 

Haaptzentren  für  elektrische 

■ 

Bahnen,  Zahl   

42 

«8 

88 

99 

113 

125 

134 

7,2 

Streckenlänge,  km  ...  . 

582 

957 

1  429 

2  048 

2  868 

3  099 

3  388 

3  692 

9,0 

Gelcislänge,  km  

854 

1  355 

1939 

2  812 

4  254 

4  548 

5  151 

5  500 

6,8 

Motorwagen,  Stück     .  .  . 

1571 

2  255 

3  1!*0 

4  504 

5i(94 

7  290 

8  365 

8  702 

4,0 

Auhängewagen,  Stück    .  . 

«189 

1  601 

2  12« 

3  138 

3  !M»2 

4  967 

5  954 

6  190 

3,9 

Leistung    der  elektrischen 

Maschinen,  KW.     .  .  . 

18  560 

24  !»20 

33  333 

52  509 

75  (508 

11*8  021 

120  77»! 

133  151 

11.4 

Leistung    der    für  Bahn- 

betrieb verwendeten  Ak- 

kumulatoren, KW.  .  .  . 

5  118 

13  532 

1«;  89U 

25  531 

:<0  052 

38  736 

28,6 
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Außer  den  in  der  genannten  Statistik  aufgeführten  ! 
eigentlichen  Straßenbahnen,  d.  h.  mit  auf  Schienen  1 
laufenden  Wagen,  hat  in  jüngster  Zeit  noch  eine 
andere  Art  der  elektrischen  Traktion  bemerkenswerte 
Krfolge  zu  verzeichnen,  nämlich  die  sogenannten 
Jieleislosen  Bahnen",  die  in  Preußen  amtlich  als 
.Kraftwagen  mit  Oberleitung'*  bezeichnet  werden  nnd 
nicht  den  Beschränkungen  wie  die  Kleinbahnen  unter- 
liegen. Obwohl  diese  Bahnen  in  heutig  auf  Strom- 
verbrauch nicht  mit  den  Oeleisbahnen  in  Wettbewerb 
treten  können  (etwa  125  Wattstunden  für  das  Tonnen- 
kilometer gegen  50  Wattstunden  bei  den  (ieleisbahnen), 
»o  bieten  sie  doch  mancherlei  Vorteile  nnd  werden 
überall  da  zu  empfehlen  sein,  wo  bei  geringen  Strom- 
kosten eine  kostspielige  Schienenanlage  infolge  einer 
geringen  Verkehrsdichte  sich  nicht  mehr  verzinsen 
•  nrde. 

Zum  Schluß  sei  noch  darauf  hingewiesen,  daß  in 
diesem  Jahre  die  elektrischen  Bahnen  ihr  25jähriges 
Jubiläum  feiern.  Im  Jahre  1879  wurde  auf  der  Ber- 
liner («Werbeausstellung  von  Siemens  &  Halske  die 
erste  elektrische  Bahn  und  die  erste  brauchbare  elek- 
trische Lokomotive  in  einer  300  m  langen  Rundbahn 
in  Betrieb  gesetzt.  


Nencs  Martin  stahl  werk. 

Die  Itasseisteiner  Eiscnwerks-Gesellschaft  mit  be- 
uhrankter  Haftung,  Rassclstein  bei  Neuwied,  hat  den  j 
Neubau  eines  MartinsUhlwerks ,   bestehend  ans  vor-  ' 
läufig  zwei  basischen  Ofen  von  je  15  t  Fassung  mit  : 
Zubenör,  beschlossen.  Mit  der  Ausführung  der  Anlage 
wurde  die  Firma  Poettcr  &  Co.  Aktiengesellschaft 
in  Dortmund  betraut. 

Knindsatie  beim  Entwerfen  von  Aufbereitung»- 
m  aschinen. 

Uber  die  von  der  Maschinenhananstalt  Hum- 
boldt beim  Entwerfen  von  Erzaufbereitungen  be- 
obachteten Grundsätze  findet  sich  in  dem  Katalog  der 
ernannten  Firma  eine  wertvolle  kleine  Abhandlung,  die 
das  Interesse  weiter  Kreise  erregen  dürfte,  nnd  deren 
Inhalt  wir  im  folgenden  auszugsweise  wiedergeben. 

Die  Aufbereitungsanlagen  werden  auf  G  und  der 
in  der  Versuchsstation  durchgeführten,  weitgehenden 
Anfbereitungsversuche,  in  Einzelfällen  wohl  auf  Grund  | 
•Irr  Betriebsergebnisse  vorhandener  Werke  oder  nach 
dtn  von  Interessenten  gegebenen  Informationen  ent- 
worfen. 

Bei  Erzen  und  Mineralien,  welche  teilweise  rein 
auftreten  und  anderseits  mehr  oder  weniger  taubes 
liestein  enthalten,  legt  die  Firma  besonderen  Wert 
»af  Klaubearbeit,  vermeidet  jedoch  jeglichen  Hand- 
transport.  Eine  bessere  und  billigere  Methode  wie  die  ; 
Auklaubung  der  größeren  reinen  Erzstücke  gibt  es  ' 
nicht;  die  hierfür  aufgewendeten  Kosten  werden  durch  \ 
den  Fortfall  sonst  unvermeidbarer  Verlaste  bei  der 
Aufbereitung  reichlich  gedeckt.  Geradezu  notwendig 
wird  eine  weitgehende  Anwendung  der  Klaubearbeit, 
«ean  es  sich  um  die  Trennung  spezifisch  gleich  schwerer 
Krte  oder  Mineralien  handelt;  besonders  wenn  hierfür 
w«der  die  elektromagnetische  noch  die  elektrostatische 
Aufbereitung  anwendbar  ist.  Naturgemäß  wird  aber 
*t*rs  die  Höhe  der  Arbeitslöhne  nnd  der  W»«it  der  zu 
rrwinnenden  Erze  oder  Mineralien  die  rationelle  Grenze 
für  die  Ausdehnung  der  Klanbearbeit  bestimmen.  So- 
fortige Feinzerkleinerung  wird  in  allen  Fällen  ver- 
mieden, in  denen  reines  Erz  nnd  taube»  Gestein  in 
gröberen  Korngrößen  durch  Setzarheit  oder  dergleichen  ! 
pwonnen  werden  kann;  man  bevorzugt  die  allmähliche 
Zerkleinerung  verwachsener  Materialien,  aus  denen  sich 
bei  jedem  neuen  Zerkleinernngsgange  Fertigprodukte 
eriielen  lassen.  Anderseits  ist  die  direkte  Zerkleinerung 
wf  die  erforderliche  Feinheit  —  unter  möglichster 
Vermeidung  von  Feinschlammhildnng  —  bei  allen  Erzen 


nnd  Materialien  unbedingt  erforderlich,  wenn  dieselben 
derart  verwachsen  sind,  daß  sich  in  den  gröberen  Korn- 
klassen weder  Fertigprodukte  noch  unhaltige  Abgänge 
erzielen  lassen.  Für  die  Wahl  der  rationellsten  Auf- 
bereitangsmethode  ist  die  Beschaffenheit  und  Eigenart 
des  zu  verarbeitenden  Rohmaterials  maßgebend.  Aber 
anch  die  mehr  oder  weniger  lettige  Beschaffenheit  des 
Haufwerks  muß  Berücksichtigung  finden,  da  dieselbe 
oft  wesentliche  Schwierigkeiten  bietet  und  vielfach 
besondere  Einrichtungen  erfordert. 

Die  besten  Ergebnisse  in  bezug  auf  Anreicherung 
sowohl  bei  der  naßmechanischen  Aufbereitung  als  auch 
bei  der  elektromagnetischen  und  elektrostatischen  Tren- 
nung werden  stets  erzielt  bei  einer  guten  Klassierung 
des  Gutes  (bis  zum  Schlamme),  besonders  dann,  wenn 
das  Haufwerk  sehr  verwachsen  ist  und  es  sich  um  die 
gleichzeitige  Gewinnung  zweier  Erzsorten  handelt. 
Eine  vorhergegangene  Klassierung  der  Erze  erleichtert 
nnd  vereinfacht  außerordentlich  die  Separation  nnd  ist, 
wie  häufig  nachgewiesen,  auf  die  Höhe  der  Anreiche- 
rung und  Erxausljeute  von  großem  Einfluß.  Prinzipiell 
gleichgültig  ist  es,  ob  zum  Klassieren  Trommel-  oder 
Plansiebe  angewendet  werden,  wenn  man  anch  geneigt 
ist,  den  einfachen,  ruhig  laufenden  Trommelsieben  den 
Vorzug  zu  geben,  die  bei  richtiger  Anordnung  und 
genügenden  Größenverhältnissen  hinreichend  scharf 
klassieren  und  auch  aus  anderen  praktischen  Gründen 
meistens  allein  in  Frage  kommen. 

Besonders  großen  Wert  legt  die  Firma  auf  einen 
rein  automatischen  Arbeitsgang,  und  ist  dies  Prinzip 
auch  für  die  Weiterverarbeitung  der  im  Betriebe  ent- 
fallenden Zwischenprodukte  maßgebend,  welche  ohne 
irgendwelchen  Haudtransport  auf  die  einfachste  Weise 
gauz  aufgearbeitet  werden;  es  sind  demnach  nur  die 
fertigen  Produkte  fortzuschaffen.  Aber  auch  bei  der 
Abfuhr  der  fertigen  Produkte  ist  durch  praktische  Ein- 
richtungen dafür  zu  sorgen,  daß  möglichst  wenig 
Arbeitskräfte  erforderlich  werden.  Mit  einem  Wort, 
allo  Handarbeit  und  alle  Bandtransporte  sind  zn  ver- 
meiden, soweit  dies  irgend  angängig  ist  und  sofern 
nicht  aus  irgendwelchen  Gründen  etwa  andere  Vor- 
schriften seitens  der  Abnehmer  vorliegen,  z.  B.  wegen 
Einschränkung  der  maschinellen  Anlagekosten  usw. 
Kine  wesentliche  Rolle  spielt  die  regelmäßige  Be- 
schickung aller  Apparate,  für  welchen  Zweck  besonders 
konstruierte  Apparate  vorbanden  sind. 

Als  Bauterrain  sind  Bergabhänge  zu  bevorzugen, 
weil  diese  die  Aufstellung  der  Zerkleinerungsmaschinen 
und  sonstiger  schwer  arbeitenden  Apparate  und  großer 
Lasten,  welche  die  Stabilität  der  Gebäude  gefährden, 
auf  den  Felsfundamenten  gestatten.  Um  die  im  Anf- 
,bereitungsbetriebe  sich  ergebenden  Berge  für  einen 
möglichst  großen  Zeitraum  heuern  abstürzen  zu  können 
und  den  Schlamm  wassern  der  Anlage  freien  Abfluß 
zu  Bichern,  empfiehlt  es  sich,  die  Anlagen  in  einer 
bestimmten  Höhe  anzulegen.  Wenn  die  Verwendung 
von  Rücklanfwasser  notwendig  ist,  lassen  sich  (auch 
an  Bergabhängen)  auf  einfache  Weise  Kläranlagen  an- 
bringen nnd  ist  dann  nur  eine  geringe  Menge  Znsatz- 
wasser —  5  bis  10°/o  —  erforderlich,  das,  wenn  auf 
der  Höhe  nicht  vorhanden,  aus  dem  Tale  zu  ent- 
nehmen ist  Naturgemäß  ist  die  Wahl  eines  Bauplatzes 
von  so  vielen  Umständen  abhängig,  daß  die  oben  auf- 
geführten Gesichtspunkte  lediglich  eine  allgemeine  nnd 
prinzipielle  Bedeutung  besitzen.  Dieselben  sind  auf- 
gestellt, um  zn  zeigen,  auf  welche  Art  alle  Vorteile 
ausgenutzt  und  die  laufenden  Betriebskosten  --  durch 
zweckentsprechende  Anlage  einer  Aufbereitung  von  vorn- 
herein auf  ein  Mindestmaß  beschränkt  werden  können. 

Erdöl  In  Preußen. 

Dem  seinerzeit  dem  Preußischen  Herrenhaus  zu- 
gegangenen Entwurf  eines  Gesetzes  betreffend  die  Aus- 
dehnung einiger  Bestimmungen  des  Allgemeinen  Berg- 
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24.  Jahrg.  Nr.  15. 


gesetzes  vom  24.  .Juni  1865  auf  die  Aufsuchung 
und  (Gewinnung  von  Erdöl,  lat;  zur  Begründung 
ein  Bericht  über  »las  Vorkommen  von  Erdöl  an  ver- 
schiedenen Orten  des  Preußischen  Staates  bei,  iler, 
als  auf  amtlichem  Material  beruhend,  auch  für  weitere 
Kreise  Interesse  haben  dürfte.  Wie  in  demselben 
ausgeführt  wird,  kennt  man  zwar  schon  seit  langer 
Zeit  verschiedene  Erdölvorkommen  in  Preußen:  von 
größerer  Bedeutung  ist  indessen  nur  das  Vorkommen 
bei  Oelheim,  nördlich  von  Peine  in  der  Provinz  Han- 
nover, das  in  den  80er  Jahren  des  vorigen  Jahr- 
hunderts Anlaß  zu  einer  schnell  aufblähenden,  aber 
bald  wieder  sinkenden  und  gegen  »  artig  nur  unbedeu- 
tenden Industrie  gegeben  hat. 


Seit  End* 


der  80  er 


.Jahre 


vorigen  Jahr- 


hunderts sind  indessen  in  der  liegend  zwischen  ('eile 
und  Schwarmstedt,  Piovinz  Hannover,  namentlich  bei 
Wietze  und  Steinforde,  Arbeiten  zur  Gewinnung  von 
Krdöl  betrieben  und  mit  stetig  fortschreitendem  Erfolge 
weitergeführt  worden.  Iis  sind  dort  allmählich 
mehrere  Hundert  Bohrlöcher  niedergebracht  worden, 
und  zurzeit  sind  17  Gesellschaften  mit  der  Aufsuchung 
und  Gewinnung  von  Krdöl  beschäftigt.  Die  dortige 
Erdöl- Produktion  hat  in  ilen  let/.ten  -lahren  diejenige 
des  Elsaß,  welche  noch  im  Jahre  1898  90  %  der  ge- 
samten Krdöl  •  Produktion  Deutschlands  ansmachte, 
nicht  unei  heblich  überflügelt.  Folgende  Tabelle  ver- 
anschaulicht die  Umwicklung  der  Jahr«  189*2  bis  1902: 


J.hr 

Krdöl 
I'roduktlou 
d.  I)üuucftn*p 
Reiche« 
Mengo  In 

Erdöl  Förderung  in  d«r  l'rcmoi 
lUonoTrr 

Nrog«  In 

bl  WloUe 
Mengi-  In 

ci  ln-(>-i«mt 

181»2 

14  527 

758 

82« 

1584 

18!W 

Dt  974 

464 

897 

1  305 

1894 

13  232 

509 

1  083 

1  600 

18J>5 

10  751 

723 

88»! 

1  012 

1890 

20  395 

701 

809 

1  512 

1897 

23  030 

1054 

1  540 

2  600 

18118 

25  989 

805 

1  740 

2  545 

1  899 

27  027 

809 

2  530 

3  405 

1900 

50  357 

689 

27  042 

27  731 

1901 

44  095 

832 

23  2(W 

24  098 

1002  j 

49  275 

72;{4 

28  797* 

29  52t»' 

In  dem  Jahre  1903,  für  das  die  genaueu  Zahlen 
noch  nicht  vorliegen,  beziffert  sich  die  Produktion 
der    Werke    zu    Wietze    and    Steinforde    auf  über 


*  Die  Zahlen  für  Oelheim  und  Wietze  (1902) 
werden  anderweit  noch  etwas  höher  angegeben. 


0,5 
0,0 
0,0 

20 
22 
22 
10 


400000  t  im  Werte  von  über  3  Millionen  die- 
jenige für  Oelheim  uuf  ungefähr  800  t  im  Werte  von 
rund  65000  .H. 

Was  die  Beschaffenheit  des  zu  Wietze  gewounenen 
Krdöls  betrifft,  so  ist  zwischen  dem  bisher  fast  aus- 
schließlich geförderten  Ole  der  Migenannteii  „oberen 
Olzone"  und  demjenigen  der  erst  in  neuester  Zeit  ei- 
bohrten  sogenannten  „zweiten  Olzone"  zu  unterscheiden. 
Das  Krdöl  der  sogenannten  oberen  Zone  (bei  einer 
Tiefe  bis  etwa  270  m)  ist  ein  schweres,  dickflüssiges, 
dunkelbraunes  Ol  von  0,935  bis  0,95  spezifischem  Ge- 
wicht, das  bei  betriebsmäßiger  Verarbeitung  zu  hellen 
Schmierölen  folgende  Ausbeute  au  raffinierten  Pro- 
dukten ergab : 

Benziu,  wasserhell,  spez.  Gewicht  0,725, 
Ia.  Petroleum,  Wasserball,  spez.  Gew.  0,80, 
IIa.  Petroleum,  gelblicher  Stich,  spez.  Gew. 
0,8-10, 
Spindelöl, 
Maschinenöl  I. 
Maschinenöl  II. 

Goudron,  das  sich  weiter  in  70%  paraffin- 
haltiges  Öl  und  30  %  Koks  zerlegen  ließ. 

Kine  Analyse  der  aus  der  sogenannten  zweiten  Ol- 
zone (bei  einer  Tief«  von  etwas  über  300  m)  gewon- 
nenen Erdöle  ergab  bei  einem  spezifischen  Gewicht 
von  0,8885: 

4.0    "/ü  Benzin, 
32,5  v  Leuchtöle, 

00,5  „   Schmieröle  mit  3.0  %  Puraffingehalt. 

Über  die  technische  Verwendbarkeit  der  Krdöle 
ist  zu  bemerken,  daß  das  bisher  allein  zur  Verwendung 
;  gelangende  „obere  Ol"  nach  Abtreibung  des  Benzins 
■  und  des  Petroleums  fast  ausschließlich  als  Waggon- 
i  schmieröl  (Kisenbahnöl )  gebraucht  worden  ist;  für  die 
leichteren   und   erheblich    leuchtöl-reicheren  Ole  der 
'■  „zweiten  Zone"  sind  die  erforderlichen  Einrichtungen 
der  Raffinerien,  namentlich  zur  Gewinnung  des  Ben- 
zins  und  der  Leuchtöle  sowie  zur  Verarbeitung  der 
paraffuihaltigen  Rückstände,  auf  Paraffin  und  Gasöle 
noch  nicht  fertiggestellt.     Man  glaubt,  daß  auch  das 
Ol    der  „zweiten  Olzone"  technisch  gut  verwendb.r 
sein  wird,  wie  denn  überhaupt  gerade  die  Erschließung 
dieser  „zweiten  Olzone"  die  Aussichten  des  Wictzer 
Vorkommens  erheblich  verbessert  hat. 

Neben  den  Aufschlüssen  bei  Wietze  und  Stein- 
förde ist  nun  noch  an  zahlreichen  anderen  Orten  der 
Provinz  Hannover,  an  benachbarten  Orten  des  Herzog- 
tums Braunschweig  sowie  an  mehreren  Stellen  der 
Provinz  Schleswig- Holstein  Krdöl  in  größeren  oder 
geringeren  Mengen  festgestellt  worden. 

tSju-b  ilrr  Zrl«.chrlft  „l>lr  chcmHi-hc  ludimlrle'  l«M  Heft  4  > 


Büch  erschau. 


l)enL*ihi'x  .Voninilfifofilliiich  für  Wal  zeit*- n  zu  liuu- 
und  Schiff  bau  zincfou.  Erster  Hand.  Nornial- 
protile  für  Walzeisen  y.n  Hauzwecken.  Im 
Auftrage  und  im  Namen  der  von  dein  Ver- 
band deutscher  Architekten-  und  Ingenieur- 
Wreine,  Verein  deutscher  Ingenieure,  Verein 
deutscher  EisenhiittenltMite  und  Verein  deut- 
scher Schiffswerften  niedergesetzten  Kom- 
mission zur  Aufstellung  von  Noi  malpi otilen  für 
Walzeisen.  Herausgegeben  von  Dr.  Fried  rieh 


Heinzerling  und  Dr.  ing.  Otto  Intze, 
Königliche  Geheime  Iiegierungsi .tte  und  Pro- 
fessoren an  der  Tecltnischeu  Hochschule  zu 
Aachen.  Sechste  verbesserte  Auflage.  Verlag 
der  La  Radieschen  Akzidenzdrnckerei  und 
Lith.  Anstalt  (Iuh.  Jos.  Detern;)  in  Aachen. 

Iii  der  auf  Einladung  und  unter  dem  Vorsitz  des 
Geheimen  Regierungsrats  Professor  Dr.  Heinzer- 
ling am  1K.  Mai  I9il2  in  Düsseldorf  abgehaltenen 
Sitzung  des  Geschaftsausschus-es.  worin  der  Verband 
deutscher  Architekten-  nud   Ingenieur- Vereine  durch 
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Industrielle  Rundschau. 


V.  Ei  seien,  der  Verein  deutscher  Itigenieure  durch 
l'.iarut  Dr.  ing.  Peters,  der  Verein  deutscher  Eisen- 
•i  itUnlente    durch    l>r.   ing.  S  c  Ii  r  o  >1 1 1-  r    und  die 
I 'mische  Schiffbaupronlkonnuissum  durch  P.  Weher, 
Kaiser  und  Schleuüner  vertreten  war,  wurde  be- 
•  Müssen,  das  Deutsche  Normalprolilbuch  für  Walz- 
n-m  künftig  unter  dem  bisherigen  ilnu|ttnuinen.  alter 
in  zwei   Teilen   herauszugeben.     Der  erste  jetzt  er 
»'  hienene  Teil  führt  den  besonderen  Kamen:  „Erster 
Hand,  Normalprofilbuch  für  Walzeisen  zu  Bauzwecken', 
d<r  zweit«  Teil   w  ird  den   Namen :    „Zweiter  Hand, 
N>>rmalprofilhuch  für  Wal /.eisen  zu  Schiffhnuzwecken'" 
erhalten.    Da  die  Bearbeitung  dieses  zweiten  Hundes 
•iurrh    die    Deutsche  Schitfhauprohlkoinuiission  noch 
ni<-ht  vollendet  ist,  so  ist  zunächst  der  erste  Hand  er- 
schienen.   In  den  Gewicntstabcllen  dieses  ersten  Ban- 
dr?  sind   die  spezifischen  Gewicht«  dem  zurzeit  fast 
allgemein  gewalzten   Flulieisen  entsprechend  von  7,8 
:in!  7.S5  umgerechnet,  während  die  übrigen  Teile  der 
T*Wleii  und  zugehörigen  Tafeln  imgeündert  blieben. 
Di«  Bearbeitung  des  ersten  Randes  mit  den  erforder- 
lichen formalen  Änderungen  erfolgte  durch  den  Vor- 
sitzenden iler  Kominission  zur  Aufstellung  von  Nortnal- 
prvfilen  für  Walzeisen  l>r.  F.  Heinzerling.  Hiernach 
enthält  die  sechste  Auflage  des   Deutschen  Normnl- 
rTutilbuehes  für  Walzeisen   nur  die  Normalproüle  für 
Wilzeisen   zu  Bauzwecken  mit  zwei  Abschnitten,  und 
?it«n   dritten    Abschnitt,    welcher   die  Normalbedin- 
inajen  für  die  Lieferung  von  Kisenkonstruktionen  für 
Bracken-  und  Hochbau  aufstellt,  wahrend  ein  Anhang 
ilir  Nachweise   über  die  zurzeit    von  den  deutschen 
Walzwerken    gelieferten    Walzeisen    nach  deutschen 
Nurmalprotilen   nra fallt.    Hieran   reihen  sich  die  zu- 
gehörigen Tafeln  mit  allen  zurzeit  aufgestellten  Normal- 
preisen.   Von  den  zwei  ersten   Abschnitten  enthält 
<hr  erste  nnr  die  Tabellen,  der  zweite  die  zugehörigen 
F.rUaterungen  und  Zusätze,  in  welchen  letzteren  u.  n. 
Zeichnungen  und  Tabellen  über  Normalniete  und  solche 
aber  Kemäguren  Aufnahme  gefunden  haben. 

)l  urftinen/nt ii- Anstalt  Humboldt  in  Kalk  bei  Köln 
ii.  Ith.  Slawinnen  und  Apparate  zur  Ersauf- 
brrritun(f. 

Die  Zeiten,  in  denen  die  Klagen  über  Lnvoll- 
'Uniligkeit  und  mangelhafte  Ausstattung  der  Gesehäfts- 
luUlose  berechtigt  waren,  sind  i tu  grollen  und  ganzen 
.  rotier;  in  neueren  Katalogen  tritt  häufig  das  lle- 
•trehen  der  Finnen  zutage,  nicht  nur  ülier  ihre  Spezial- 


erzetignissc  bestmöglichen  Aufschluß  zu  geben  und  Be- 
'  Stellungen  zu  erleichtern,  sondern  auch  durch  Einfügung 
zahlreicher  Tabellen,  Abbildungen  und  theoretischer  Hin- 
weise eine  Art  von  praktischen  Hand-  und  Nachschluge- 
biichern  zu  schaffen,  aus  denen  sowohl  Fachleute  als 
<  Laien  nützliche  Intormationeu  schöpfen  können.  Kin 
hervorragendes  Beispiel  hierfür  bietet  der  jüngst  er- 
'  schienene  Katalog  der  Maschinenbau-Anstalt  Humboldt, 
i  in  welchem  diese  Firma  ihre  bekannten  Erzaafberei- 
tungsapparate   in   Wort   und   Bild   vorführt.  Unter 
■  letzteren  dürften  vorzugsweise  die  Apparate  für  elektro- 
1  magnetische  Scheidung,  denen  das  Werk  bekanntlich 
grolle  Aufmerksamkeit  widmet,  Tür  den  Eisenhütten' 
mann  Interesse  besitzen.    Es  ist  für  die  Ausbildung 
i  dieses  Zweiges  des  Auf hereituugswesens  eine  besondere 
Versuchsstation  vorhanden,  von  der  der  Kntalog  eine 
Abbildung  gibt;  lerner  enthält  derselbe  Abbildungen 
ausgeführter  elektromagnetischer  Anlagen,  beispiels- 
weise derjenigen  der  Australian  Metal  Company  in 
Brokcnhill.   Von  den  die  nallmechnnische  Aufbereitung 
betreffenden  Anlagen  seien  die  Pläne  der  beiden  Zen- 
!  tralauf  bereitungen   der   A.-G.    Vieille,   Montagne  zu 
Moresnet   und   Lüderich ,   welche    seinerzeit  auf  der 
I  Düsseldorfer  Ausstellung  von  1  t*ü*2  das  besondere  Inter- 
!  esse  der  Fachleute  erregten,  hervorgehoben.*    Eine  in 
den  Katalog  eingeschaltete  Abhandlung  über  die  beim 
Entwerfen  von  Aufbereitungen  zu  beobachtenden  Grund- 
sätze ist  anf  Seite  925  des  vorliegenden  Heftes  aus- 
züglich wiedergegeben. 

Gußstahlwerk  Witten,  Witten  A.  d.  Kühr  I  »04. 

Am  10.  Juli  dieses  Jahre«  waren  50  Jahre  ver- 
flossen, seit,  das  Werk  der  Firma  Carl  Berger  &  Co. 
gegründet  wurde,  das  1*7*  in  den  Besitz  der  „Gulistahl- 
und  Waffenfabrik"  und  von  dieser  1H81  auf  die  jetzige 
Firma  „Gulistahlwerk  Witten"1  überging.    Aus  diesem 

;  Anlall  hat  das  Werk  die  vorstehend  angezeigte  Fest- 
schrift herausgegeben,  die,  mit  zahlreichen  vortrefflichen 
Abbildungen  verschen,  in  mehr  als  einer  Hinsicht  die 
Aufmerksamkeit  der  Eisenhüttenleutc  in  Anspruch  zu 
nehmen  geeignet  erscheint,  zumal  die  Einleitung,  die 

:  unseres  Wissens  Direktor  Dr.  Carl  Schramm  ge- 
sell rieben  bat,  wertvolle  Notizen  zur  Geschichte  des 
Gußstahls  bringt,  die  auch  dem  späteren  Geschichts- 
schreiber der  deutschen  Eisen-  und  Stahlindustrie  un- 
entbehrlich sein  werden.  Ür.  K  .  lieumer. 

'  „Stahl  und  Eisen-  l»02  8.  1001. 


Industrielle  Rundschau. 


Berliner  «afi«t«hlf;ihrlk  nnd  Klsingleüerel 

llogo  Härtung  A.-G. 

Das  Gewinn-  und  Verlust- Konto  ergibt  nach 
•!ltöl,4fi  Abschreibungen  einen  Reingewinn  von 
■ti  107,37.*,  wovon  nach  Dotierung  des  ordentlichen 
K-ürrvefonds  mit  1674,27  .H  ciiie  Dividende  von 
-  t"*  32 500  H  zur  Verteilung  gelaugt,  während 
itr  »us  der  Bilanz  hervorgehende  Saldo  von  03,1,10 .  U 
vi(  neue  Rechnung  vorgetragen  wird. 

(Haxlerxeti«  Maschinenfabrik  A.-G.  in  Zwetbrihken. 

Die  Bilanz  des  am  31.  Marz  1004  beendeten 
•  lehnten  Geschäftsjahres  schließt  mich  Abzug  von 
Wl  *70,18  '  für  Abschreibungen  mit  einem  Verlust 
••"3  133210,15.*  ab.  Hiervon  wei  len  »5 32*1,1!»  " 
*oi  dem  Gewinnvortrag  des  Vorjahrs  gedeckt,  wah- 


rend die  Deckung  der  restlichen  47 S92,*l»>.  //  aus  dem 
Reservefonds  erfolgt.  Das  unbefriedigende  Ergebnis 
ist  in  erster  Linie  auf  durchweg  anzureichende  Preise 
und  namentlich  im  ersten  Halbjahr  auf  Mangel  an 
Beschäftigung  zurückzuführen. 


Kölnische  .Mhm  hlnenbau-A.-G.  In  HiHii-Bayenthal. 

Der  Verlauf  des  Geschäftsjahres  1003  hat  sich 
ungünstig  gestaltet,  es  erbrachte  einen  Fubrikatiotis- 
verlust  von  23  858,31  .//.  Zu  decken  sind  ferner  an 
Obligations-  und  Bankzinsen  mich  Abzug  des  durch 
Hvputhekenzinsen  sowie  dur«di  Pacht  und  Mieten 
aufgebrachten  Betrages  31380,41  -  ff.  ferner  an  Ab- 
sehreibnngen   lti*)72<',r>2  Ks  wird  vorgeschlafen, 

die  Verluste  aus  den  Reserven  /u  ilrcken,  die  sich 
dadurch  auf  20  105,21    ff  reduzieren. 
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Kilmelinger  Witten  gesell  Kchaft  In  RUmelingen. 

Das  am  HO.  April  endigende  Geschäftsjahr  1903,  <U 
ergab  nach  dem  Bericht  des  Vcrwaltungsrats  einen 
Fabrikationsgewinn  von  1817  108,50  Fr.,  welcher 
sich  durch  den  Vortrag  ajs  dem  Vorjahre  im  Betrage 
von  254099,90  Fr.  anf  2071208,40  Fr.  erhöht 
Nach  Abzug  der  Obligationszinsen,  der  1G5  000  Fr. 
betragenden  Abschreibungen  sowie  der  für  Tantiemen, 
Amortisation  derObligntionsschnlden,  Reservefonds  usw. 
erforderlichen  Beträge  wurde  eine  Dividende  von 
90  Fr.  für  die  Aktie  in  der  Höhe  von  810000  Fr. 
verteilt  und  der  verbleibende  Rest  von  254  168,09  Fr. 
auf  neue  Rechnung  vorgetragen. 

Socletc  Anonyme  dea  Toleries  de  Konstantinowka 
(Rußland). 

Die  Bilanz  schließt  mit  einem  Reingewinn  von 
893  505,74  Fr.,  aus  dem  nach  375000  Fr.  Abschrei- 
bungen eine  Dividende  vou  6 "/«  oder  15  Fr.  für  die 
Aktie  =  240000  Fr.  ausgeschüttet  wurde.  Die  Pro- 
duktionsfähigkeit der  Werke  ist  von  25000  t  auf 
38000t  Fertigfabrikate  gestiegen. 

American  Cur  &  Foundry  Company. 

Der  gesamte  Reingewinn  de»  am  30.  April  enden- 
den Geschäftsjahres  betrug  5 585 370  /  und  bleibt  dem- 
nach hinter  dem  des  Vorjahres  um  2881  151  /zurück. 
Hiervon  wurde  nach  Abzug  von  905 767/  für  Repa- 
ratur- und  Erneucrungskosten  sowie  von  183249  £  für 
Neubauten  eine  Dividende  von  7  q/o  anf  die  Vorzugs- 
aktien und  eine  solche  von  3  °/»  anf  die  Stammaktien, 
im  ganzen,  ein  Betrag  von  3000000/  verteilt,  wäh- 
rend der  Uberschuß  von  14968031?  dem  i'berschuß- 
konto  überwiesen  wurde,  welches  sich  dadurch  auf 
12227  316/  erhobt.  („iron  äEc-  7.  J«ii  ioo»  g.a  » 


Belgisches  Syndikat  für  den  Verkauf  von  Roheisen. 

Die  definitive  Gründung  des  Belgischen  Syndikats 
Tür  den  Verkauf  von  Roheisen  fan<l  am  7.  April  in 
Namnr  statt.  Am  13.  April  wurden  die  Statuten  ge- 
nehmigt und  die  Dauer  des  Vertrages  auf  fünf  Jahre 
festgesetzt  Das  Kapital  der  Gesellschaft,  welche 
ihren  Sitz  in  Brüssel  hat,  besteht  aus  500  Aktien  zu 
je  100  Fr.  Die  Beteiligungsziftern  der  einzelnen  Werke 
werden  auf  Grund  der  jährlichen  Erzeugung  und  unter 
Ahrundung  der  Ziffern  vom  „Monitenr  des  Intereta 
Materiels"  wie  folgt  ausgerechnet: 

Jlbrliche  Ahceniadrte 
»loognn;  Z»hlrn 
I  t 

Thv-le-Cliäteau   40150  45  000 

Moncheret.   29  200  30000 

Sud  de  Chätelineau    ...  29200  80000 

Couillet   135050  140000 

Bonehill   29  200  30  000 

Monceau-sur-Sambre  .  .  .  76  650  8U000 

Providern*   131400  135  000 

Athns   87  600  90000 

Cockerill   251860  255000 

Angleur   146  000  150  000 

Ougree   146000  150000 

Esp.'rancc   73  000  75000 

Insgesamt  1  176  300     1  210  000 

Compngnie  des  niincraiv  de  fer  uiagnctiqne  de 
Moktn-el-Hadid. 

Der  Überschuß  des  Jahres  1903  ist  hinter  dem 
des  Vorjahres  um  85817  Fr.  zurückgeblieben,  er 
betrug  1618042  Fr.  gegen  1703359  Fr.  im  Jahr  1902. 
Die  Dividende  stellte  sich  auf  35  Fr.  für  die  Aktie 
von  400  Fr.  und  40  Fr.  für  die  voll  eingezahlte  Aktie. 


Vereins  -  Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 


Änderungen   im  Mitglieder- Yerxelchnl*. 

Aminen,  Bruno,  Ingenieur,  Benrather  Maschinenfabrik 
Akt-Ges.,  Benrath. 

Axmaehtr,  Hugo,  Betriebschef  des  Blechwalzwerks  des 
Gußstahlwerks  Witten,  Witten  a.  d.  Ruhr. 

Hirnbaum,  Varl,  Hochofen-Betriebschef  auf  der  Ma- 
thildenhütte, Harzburg. 

Dilleniu*,  //.,  Direktor  der  Rheinischen  Siemens- 
Schuckertwerke,  Mannheim. 

Eckhardt,  Heinr.,  Betriebsleiter  des  Kruppschen  Ham- 
merwerks, Essen  a.  d.  Ruhr,  Lessjngstr.  7. 

llack-iänder,  Ernst,  Düsseldorf,  Uhlandstr.  61. 

Ilartmann,  Georg,  Ingenienr,  Oberscheld  b.  Dillenburg. 

Kopia,  T.,  Ingenieur.  Carlshütte  b.  Diedenhofen. 

Lani/heinruh,  Arn*/,  Direktor  der  Kalker  Werkzeug- 
masebinenfabrik  L.  W.  Breuer,  Schumacher  &  Co., 
Kalk  b.  Köln. 

Schneider,  Reinhold,  Chief  Engineer.  S.  Sharon  Steel 
W.  At  F.,  Carnegie  Steel  Co,,  South  Sharon,  Pa. 

Toepftr,  Emil  A.,  Ingenieur,  Ternitzer  Stahl-  und 
Eisenwerke,  Ternitz,  Nicder-Österreich. 


H'ci/el,  H.,  Vorstandsmitglied  der  Sieg-Rhein.  Hütten- 
Xkt.Ges.  Friedrieh  Wilhelmshütte,  Bonn,  Haydnstr.3. 

Zahlhruchner ,  A. ,  Oberingenieur  und  Hochofen- 
betricbsleiter,  Donawita  b.  Leoben,  Steiermark. 

Nene  Mitglieder: 

Hauer,  O.,  Dipl.  Ingenieur,  Mitarbeiter  am  Königlichen 
Materialpriifungsamt,  Groß- Lichterfelde- W.,  Marga- 
retenstraße 7. 

Brauer,  Gerhard,  Dipl.  Ingenieur,  Ruhrort  Beeck. 

Dingens,  H.,  Prokurist  der  Rüchlingsehen  Eisen-  und 
Stahlwerke,  Carlshütte  b,  Diedenhofen. 

Goretzki,  .loh.,  Gießercileiter  der  Königshütte,  Lauter- 
berg a.  Harz. 

Güisloe,  Fritz,  Betriebsassistent  des  Bochnmer  Ver- 
eins, Bochum,  Schillerstr.  32. 

Kniepert,  Karl,  Hammerwerks  Betriebsleitcr  der  Ter- 
nitzer Stahl-  und  Eisenwerke  von  Nchoellcr  &  Co., 
Ternitz,  Nieder-ögterreieb. 

Pfaff,  Dr.  A.,  Elektrochemiker,  Oberlahnstein. 

Verstorben : 
ran  Dicken,  Heinrich.  Ingenieur,  Zabnre  O.  S. 
'  Röttgen,  Hermann,  Fabrikbesitzer,  Berg.-Gladbach. 
Pieper,  Hermann,  Bergrat,  Bochum. 
Schult:,  Dr.  Hugo,  Geh.  Bergrat,  M.  d.  A.,  Bochum. 
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24.  Jahrgang. 


Neuere  Fein-  und  Mittelwalzwerksanlagen. 

(Fortsetzung  und  Schluß  von  8eite  873.) 


i.  Die  neue  Mittel-  and  Felncisenstraße 
der  Nordischen  Elektrizität*-  und  Stahlwerke 
lu  Danzig-gchellmUbl  (Tafel  XI). 

Jiese  im  Jahre  1903  von  der  Duisburger 
,  Maschinenbau- A.-G.  vormals  Bechern 
vßEjjfä  &  Keetinan  gebaute  Anlage  ist  zur 
rfcJ^^ii?  iiorgteiinng  mittlerer  and  leichter  Pro- 
file für  den  Schiffbau  bestimmt.  Eine  Taudem- 
maschine  von  700  bezw.  1000  mm  Zylinder- 
durchmesser  bei  1000  mm  Hub  treibt  mit  etwa 
100  bis  120  Tonren  eine  450  er  Triostraße  mit 
Gerüsten  nach  System  Erdmann.  Dio  Straße 
selbst  besteht  aus  vier  Triogerüsten  mit  Walzen 
von  1450  mm  Ballenlänge  und  einem  (Duo)  Polier- 
geriist  mit  Walzen  von  600  mm  Ballenlänge. 
Die  beiden  ersten  Gerüste  dieser  Straße  sind 
mit  Hebetischen  verseben,  und  zwar  dient  das 
erste  Gerüst  als  Vorwalze  für  die  20,5  m  ent- 
fernt liegende  260er  Feinstraße,  während  das 
zweit«  Gerüst  die  Vorwalze  für  die  450  er  Straße 
bildet.  Von  der  Polierwalze  dieser  Straße  ge- 
langt das  Walzgut  zu  einer  etwa  28  m  entfernt 
stehenden  Schlittensäge  und  von  da  weiter  zn 
einer  dahinter  stehenden  Richtmaschine,  welche 
Profile  bis  130  mm  Höhe  zu  richten  imstande 
ist.  Eine  zweite  Formeisen- Richtpresse  ist  vor- 
gesehen ,  um  auch  die  anderen  Profile  richten 
zu  können. 

Die  260  er  Foinstraße  ist  eine  Doppelduo- 
Straße  mit  vier  Arbeitsgertieten  und  einem  Polier- 
gerüst, dessen  WaD.on  800  mm  Ballenlänge  haben. 
Angetrieben  wird  diese  Straße  durch  das  Haupt- 

XVL». 


Schwungrad  von  5500  mm  Durchmesser  mit 
acht  Hanfseilen,  welche  die  auf  der  Antriebs- 
achse der  260  er  Straße  sitzende  Seilscheibe  von 
2000  mm  Durchmesser  antreiben,  so  daß  diese 
Strecke  i.  d.  Minute  bei  120  Touren  der  Maschine 
330  Umdrehungen  macht.  Zwischen  dem  zu 
dieser  Straße  gehörigen  I.  Vorwalzgerüst  der 
450  er  Triostraße  liegt  ein  elektrisch  angetrie- 
bener Knüppeltransport- Rollgang,  in  welchem 
etwa  9  m  von  Mitte  450  er  Straße  eine  ebenfalls 
elektrisch  betriebene  Schere  zum  Warmscbneiden 
von  Knüppeln  von  80  mm  Quadrat  eingebaut 
ist.  Zwei  weitere  Scheren  zum  Knltschnitt  von 
Knüppeln  von  35  bis  50  mm  Quadrat  besorgen 
die  weitere  Verarbeitung  des  gewalzten  Materials. 

8.  Die  neue  Feineisenstruße  der  Geisweider 
Eisenwerke  A.-G.  (Vorbesitzer:  .1.  H.  Dresler  sen.) 
in  Geisweid  bei  Siegen  (Tafel  XII). 

Als  neuere  Feineisenstraße  ist  auch  die  für 
obige  Firma  in  den  Jahren  1902/1903  erbaute 
Anlage  beachtenswert.  Von  der  Duisburger 
Maschinenbau- Aktiengesellschaft  wurden  für  diese 
Straße  folgende  Einrichtungen  hergestellt:  1.  die 
Walzenzugmaschine,  2.  das  Seilvorgelege  nebst 
Lager,  3.  die  komplette  450er  Triostraße  mit 
Ausnahrae  des  KammwalzengerüBtes,  4.  die  kom- 
plette 275  er  Triostraße.  Vorstrecke  und  Hilfs- 
maschinen wurden  anderweit  beschafft. 

Wie  aus  Tafel  XII  ersichtlich,  treibt  eine 
Tandemmaschine  von  750  und  1100  mm  Zylinder- 
durchmesser bei  1100  mm  Hnb,  mit  Ventilsteue- 
rung und  Kondensation,  bei  70  bis  100  Tonren 

1 


Digitized  by  Google 


930    Stahl  und  Eisen. 


Neuere  Fein-  und  Mitttluahwerksanlagen. 


24.  Jahrg.  Nr.  16. 


in  der  Minute  und  8  Attn.  Überdruck  die  550  er 
Vorstraße  direkt  an.  Da«  auf  der  Maschiuen- 
achse  sitzende  Sehwungrad  hat  einen  Durchmesser 
von  6600  mm  bei  40  t  Gesamtgewicht  und  treibt 
mittels  16  Seilen  von  50  mm  Durchmesser  die 
14,5  in  von  der  Vorstrecke  entfernt  liegende 
450er  Triostraße.  Die  Gegenscheine  hat  einen 
Durchmesser  von  3300  nun  bei  10  t  Gesamt- 
gewicht. Auf  derselben  Achse  sitzt  eine  Seil- 
scheibe von  4500  mm  Durchmesser  bei  12  t 
Gesamtgewicht,  welche,  mit  10  Seilen  auf  eine 
Seilscheibe  von  2000  inm  Durchmesser  bei  7  t 
Gesamtgewicht  arbeitend,  die  19,5  m  von  der 
450er  Triostraße  entfernt  liegende  275  er  Trio- 
strecke antreibt.  Die  Tourenzahl  der  450  er 
Strecke  ist  140  bis  200,  die  der  275  er  Straße 
320  bis  460  i.  d.  Minute.  Die  450  er  Triostraße 
besteht  aus  sechs  Gerüsten,  von  denen  das  erste 


Auf  der  450er  Mittelstraße  lassen  sich  in 
10  Standen  50  t  und  auf  der  275er  Feinstrecke 
35  bis  40  t  guter  Abmessungen,  also  etwa  über 
30  mm  Durchmesser  bei  ersterer  und  15  bis 
25  mm  Durchmesser  bei  letzterer  herstellen,  und 
zwar  beim  Abwälzen  einer  Sorte  hintereinander. 
Es  werden  Blöcke  von  120  bis  300  kg  verwalzt. 
Zwischen  den  Straßen  liegende  Scheren  besorgen 
daB  Zerschneiden  der  vorgewalzten  Knüppel, 
Transportband  und  Rollgang  den  Weitertransport 
der  fertiggewalzten  Stäbe  zur  Adjustage.  — 


Abbildung 

Stab-  und  Feineisenstraiie  der  Bogoslowsker 
Hüttengesellschaft. 

Gerüst  als  Vorwalze  für  die  275  er  Strecke 
dient,  während  das  nebenanliegende  zweite  Gerüst 
die  Vor  walze  für  die  450  er  Strecke  bildet.  Die 
Walzgerüste  beider  Straßen  sind  mit  Keilstellung 
verseben  bei  festliegender  Mittelwalze. 

DaB  Walzprogramin  für  die  450  er  Straße 
ist  folgendes: 

Rund-  und  Vierkanteisen  von  25  bis  70  mm, 

Flach-  und  Bandeisen  von  50  bis  130  mm 
Breit«  und  bis  8<»  mm  Dicke, 

Winkeleisen  von  45  bis  100  mm  Sehen  kelliinge. 

U-Kisen  von  45  bis  100  mm  Höhe  und  andere 
Ähnliche  Profile. 

Auf  der  275er  Straße  werden  gewalzt: 
Rund-  and  Vierklinteisen  von  30  bis  7  mm, 
Flach-  und  Bandeisen  bis  50  mm  Breite, 
Winkel-  und  U-Kisen  unter  45  mm. 
Für  die  S.  rten  25  X  30  mm  Durchmesser  und 
Seitenlange  würden  250  Touren  i.  d.  Miuute 
«jenütfen. 


IJUO 


Im  Nachstehenden  sind  noch  einiget,  Walz- 
werksanlagen beschrieben,  welche  in  Rußland 
von  der  mit  der  Duisburger  Maschinenbau-Aktien- 
gesellschaft vormals  Bechern  &  Keetman  in  Ver- 
bindung stehenden  Jekaterinoslnwer  Maschi- 
nenbau-Aktiengesellschaft geliefert  worden 
sind.  Die  Konstrnktions-Zeichntingen  und  Pläne 
wurden  von  erstgenanntem  Werke  ausgearbeitet. 

4.  Die  neue  Stnb>  und  Felneisenstrafte  der  Bogos- 
lo wsker  Hlitten-Uesellscbaft  in  Itogoslowsk  (Ural), 
Sit*  der  Gesellschaft  in  St.  Petersburg. 

Die  Anlage  besteht,  wie  aus  Abbildung  7 
ersichtlich,  aus  einer  450er  Mittelstrecke  und 
einer  320er  Feinstrecke.    Auf  der  Mittelstrecke 
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«oUen  vorgewalzte  Blöcke  von  4"  zu  25  nun 
Durchmesser  nnd  aufwärts  bis  SO  mm  Durch- 
messer nnd  die  entsprechenden  Größen  in  Flach- 
uod  Qaadrateisen  ausgewalzt  werden.  Von  Profil- 
«isen  kommen  hier  nar  kleine  Winkel-  nnd  J- 
Eisen  in  Betracht.  Auf  der  Femstrecke  werden 
aas  2 K-  Knüppeln  Stäbe  von  20  bis 
5  mm  Durchmesser  und  die  ent- 
sprechenden Größen  in  Quadrat-  und 
Flacheisen  gewalzt.  Als  Betriebs- 
maschine  dient  ein  1000  pferdiger 
Gasmotor  System  Körting  von  865  nun 
Zylinderdurchmesser  bei  1300  mm 
Hab,  welcher  mit  90  Touren  i.  d.  Minute 


Abbildung  8. 
FvitiHisrnstraße  der  Neurossischen 
Gesellschaft  für  Eisenindustrie. 

Gesamtgewicht  antreibt.  Wie 
schon  erwähnt,  treibt  der  Gas- 
motor zunächst  eine  550  er 
Trio- Vorwalze  an,  welche  die 
Knüppel  för  die  450er  Trio- 
Fertigstrecke  liefert.  Diese 
Straße  besteht  ans  vier  Ge- 
rüsten, von  denen  das  erste 
Walzen  von  1500  mm  und 
die  drei  anderen  solche  von 
1200  mm  Balleulänge  haben. 
Die  Vorwalze  ist   mit  Hebe- 


eine  550er  Vorwalze  mit  einer  Ballenlänge  von 
1600  mm  antreibt.  Auf  der  Schwnngradachse  sitzt 
eine  16 rillige  Seilscheibe  von  4u  t  Gesamtgewicht 
bei  6600  mm  Durchmesser,  welche  eine  Gegen- 
scheine von  3300  mm  Durchmesser  und  12  t 
beweftt.  Auf  der  gleichen  Achse  beiludet  sich 
eine  8  rill  ige  Seilscheibe  von  3300  n,tn  Durch- 
messer bei  6  t  Gesamtgewicht,  welche  die  auf 
der  Antriebsachse  der  320  er  Triostraße  sitzende 
Seilscheibe  von  1700  mm  Durchmesser   bei  6  t 
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tischen  vor  und  hinter  der  Walze  ausgerüstet. 
Ein  Rollgans,  in  welchem  eine  Schere  znm 
Warmscbneiden  von  Knüppeln  bis  90  mm  Quadrat 
eingebaut  ist,  bringt  das  Walzgnt  znr  Fertig- 
straße. Vom  letzten  Gerüst  dieser  Straße 
führt  ein  Transportrollgang  das  Fertigpr  »dukt 
zu  einer  von  Mitte  Walzenstraße  etwa  38  in 
entfernt  liegenden  Sage,  hinter  welcher,  41  m 
von  der  Straßenmitte,  noch  eine  elektrisch  an- 
getriebene Schere  für  80  mm  Kaltschnitt  an-  ! 
geordnet  ist.  Auf  der  andern  Seite  der  Seil- 
vorgelege liegt  die  320  er  Feinstraße.  Dieselbe 
besteht  aus  einer  eingerüstigen  Trio- Vorstrecke 
mit  Walzen  von  450  mm  Durchmesser  und 
1500  mm  Ballenlänge  und  fünf  Trio- Fertig-  j 
gerüsten  mit  Walzen  von  320  mm  Durchmesser 
und  1100  bezw.  800  mm  Ballenlange.  Die 
450  er  Straße  sowie  die  Vorstrecke  der  320  er 
Straße  sind  mit  Ständern  nach  System  Erdmann 
ausgerüstet,  während  die  Ständer  der  320er 
Fertigstraße  mit  Keilstellung  versehen  sind.  An 
das  letzte  Gerüst  der  320  er  Straße  schließt  ein 
43  m  langes  Transportband  an ,  welches  das 
Walzgut  zwei  Scheren  zum  Zerteilen  zuführt. 
Sämtliche  Hilfsapparate  sind  elektrisch  angetrieben. 

5.  Die  Feineisenstratte  der  Menrosslschen 
Gesellschaft  in  Joasowba. 

Die  in  Abbildung  8  wiedergegebene  Anlage 
besteht  aus  einer  500  er  Vorstrecke  und  einer 
350  er  Fertigstiecke.  Die  Straße  wird  an- 
getrieben durch  eine  Tandemmaschine  von  fol- 
genden Abmessungen:  kleiner  Zylinder  575  mm 
Durchmesser,  großer  Zylinder  800  mm  Durch- 
messer, gemeinschaftlicher  Hub  900  mm,  Tonren- 
zahl 80  bis  100  i.  d.  Minute.  Die  Vorwalze 
ist  mit  zwei  Hebotischen,  welche  hydraulisch 
betätigt  werden,  ausgerüstet. 
Die  Fertigstrecke  besteht  aus 
drei  Arbeitsgernsten  und  zwei 
Poliergerflsten  und  macht  etwa 
230  Touren  i.  d.  Minnte.  Die 
Ballenlänge  der  Arbeitsgeräte 
beträgt  1000  mm,  die  der 
Poliergertiste  500  mm. 

6.  Das  neue  Felnelsenwalzwerk 
der  Ostrowiecer  Hochöfen  und 
Werke  in  Ostrowiece,  Sitz  der 
Gesellschaft  in  Warschau. 

Wie  aus  dem  Situatiousplan 
(Abbild.  9)  hervorgeht,  besteht 
die  Anlage  aus  zwei  Straßen, 
einer  350  er  Doppelduo-  und 
einer  280er  Doppelduostraße 
mit  den  nötigen  Vorwalzen.  Die 
280er  Straße  soll  hauptsäch- 
lich Draht  fabrizieren  und  be- 
steht ans  dem  Vorwalzwerk, 
welches  ein  Gerüst  von  475  min 


Walzendurchmesser  und  zwei  Ge- 
rüste von  350  mm  Walzendurch- 
messer hat  —  zwischen  die  eine 
Knüppelschere  für  90  mm  Quadrat 
(warm)  eingeschaltet  ist  — ,  so- 
wie ans  der  Fertigstrecke  mit 
acht  Doppelduo  •  Gerüsten  mit 
Walzen  von  280  mm  Durch- 
messer. Die  erste  Vorstrecke 
macht  100  Tonren,  die  zweite 
HiO  bis  200  Touren  und  die 
Fertigstrecke  350  bis  450  Tou- 
ren i.  d.  Minute.  Neben  dem 
letzten  Gerüst  der  280  er  Doppel- 
duostrecke sind  zwei  Draht- 
haspel neuesten  Systems  ange- 
ordnet, welche  vom  letzten  Ge- 
rüst aus  angetrieben  werden  und 
mit  ausrückbaren  Kuppelungen 
versehen  sind.  Für  den  Fall, 
daß  auf  dieser  Straße  auch  Band- 
eisen und  sonstige  Feineisen- 
sorten gewalzt  werden,  ist  ein 
Transportband  vorgesehen ,  an 
welches  sich  eine  Richtbank  so- 
wie zwei  elektrisch  angetriebene 
Bandeisenhaspel  anschließen.  Als 
Betriebsmaschiue  dient  eine  Tau- 
deromaschine  von  folgenden  Ab- 
messungen :  kleiner  Zylinder 
850  mm  Durchmesser,  großer 
Zylinder  1200  mm  Durchmesser, 
Hub  1300  mm.  Auf  der  Schwung- 
radachse dieser  Maschine  be- 
findet sich  ein  22  rilliges  Seilrad 
von  5800  mm  Durchmesser, 
welches  die  zweite  Vorstrecke 


Abbildung  10. 
Grob-  und  Feineisen  Walzwerk 

der  Aktiengesellschaft 
der  Sosnowiecer  Röbrenwabs- 
und  Eisenwerke. 


sowie  die  350er  Mittelstrecke 
durch  eine  Scheibe  von  2900  mm 
Durchmesser  antreibt.  Neben 
dieser  Scheibe  befindet  sich  das 
Seilschwungrad  von  4000  mm 
Durchmesser  für  den  Antrieb 
der  280er  Fertigstrecke,  und 
treibt  dieselbe  die  anf  der 
Vorgelegeachse  dieser  Straße 
sitzende  14  rillige  Seilscheibe 
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von  1800  min  Durchmesser.  Die  Gesamt- 
gewichte der  Seilscheiben  sind  folgende : 


5800  mm  Durchm.  etwa  40  000  kg 

2900   „         „  „     13000  „ 

4000   „         „  ^     1 1  01)0  „ 

1800   „         .  7  200  _ 


Die  mit  der  zweiten  Vorstrecke  in 


besonderes  Triovorgenist  mit  Walzen  von  550  mm 
Durchmesser  bei  1600  mm  Ballenlänge,  macht 
120  Touren  i.  d.  Minute  und  liefert  die  Knüppel 
für  die  dahinterliegende  Trio- Fertigstraße,  welche 
sechs  Gerüste  mit  Walzen  von  280  mm  Durch- 
messer besitzt.  Die  zu  dieser  Straße  gehörigen 
beiden  Poliergerüste  werden  durch  einen  be- 
sonderen Motor  angetrieben.    Ein  Transportband 


•M^sv       au«c      UV*        #*  "  VIVVH        »  Oll  VVaiV       ■  OWUUUA VU     iU  V  IVB      l»U       V  1  *  J  V  V»  V  Ii  •  Ulli     J  I  »UD^VI  kVHII« 

gleicher  Achse  liegende  350er  Mittel-  bringt  die  fertiggewalzten  Stäbe  zu  dem  dahinter 
strecke  besteht  aus  drei  Doppelduo-Ge-  angeordneten  Wickelapparat.  Zwischen  der  Vor- 
ragten, welche  HiO  bis  200  Touren  in  und  Fertigstrecke  Hegt  eine  Warmschere  für 
der  Minute  machen  und  für  die  gröberen  100  mm  Quadrat  zum  Zerteilen  der  vorgewalzten 
Eisensorten  bestimmt  sind.  Zu  erwähnen  Blöcke.  Die  Trio-Mitteleisenstraße  besteht  aus 
bleibt  noch,  daß  zum  Anwärmen  der  einem  Vorwalzgerfist,  zwei  Fertiggerüsten  und 


Blöcke  zwei  Kollöfen  mit  hydraulischen 
Beschickungsvorrichtungen  dienen. 

7.  Die  Walrwerkaanlnire 
der  Aktien-Oesellschaft  der  Sosnowlecer 
Röhrenwalzwerke  and  Eisenwerke 
In  Zawiercle,  Ross.-Polen. 

Diese  Anlage  (Abbildung  10)  besteht 
aus  einer^Feineisen-  nnd  einer  Mittel- 
eisenstrecke, jede  durch  eine  besondere 
Maschine  von  750  X  1 1 00  X  H  00  Hnb 
angetrieben.  Die  Feineisenstraße  hat  ein 


Abbildung  10.    Grob-  und  Feineiseowalzwerk  der  Aktiengesellschaft 
der  Sosnowiecer  Röhrenwalz-  und  Eisenwerke. 


einem  Poliergerüst  und  macht  90  Touren  in  der 
Minute.  Ein  Rollgang  und  eine  Schlepperanlage 
dienen  zur  Fortbewegung  der  gewalzten  Stäbe. 
Beide  Straßen  sind  mit  Walzgernsten  nach  System 
Erdmann  ausgeführt.  — 

Zum  Schluß  seien  noch  die  in  neuerer  Zeit 
auch  in  Deutschland  an  zwei  Stellen  in  Auf- 
nahme gekommenen  kontinuierlichen  Schnell- 
walzwerke erwähnt.  Das  Bestreben,  die  Her- 
stellung von  Draht  und  Feineisen  wirtschaft- 
licher zu  gestalten,  die  Zahl  der  Bedienungs- 
mannschaft herabzumindern  sowie  die  Betriebs- 
mittel besser  auszunutzen,  ist  hierbei  die  Ver- 
anlassung gewesen.  Die  Duisburger  Ma- 
schinenbau-Aktien-Gesellschaft vor- 
mals Bechern  &  Keetman  wurde  von  einer 
großen  Firma  beauftragt,  das 

Draht-  and  Handclselsenwnlzwcrk  (Tafel  XJII) 

zu  projektieren,  welches  in  einiger  Zeit  erbaut 
werden  soll. 

Der  Grundgedanke  bei  dieser  Anlage  ist  die 
vollständige  Ausnutzung  der  in  den  Knüppeln 
aufgespeicherten  Hitze.  Durch  den  Rollgang  a 
wird  das  vom  Blockwalzwerk  vorgeblockte  Ma- 
terial vor  die  drei  automa- 
tischen Wärmöfen  b  gebracht. 
Vor  den  Öfen  liegen  doppelte 
Mitnehmerketten,  durch  welche 
die  Knüppel  bis  dicht  vor  die 
Öfen  gebracht  werden.  Eine 
zwischen  den  Ketten  liegende 
elektrische  Druckvorrichtung 
drückt  dieselben  in  die  Öfen. 
Die  Öfen  werden  so  dicht  mit 
Knüppeln  besetzt,  daß  das  Hin- 
eindrücken  eines  Knüppels  das 
Herausfallen  eines  andern 
Knüppels  auf  der  Austrittsseite 
zur  Folge  hat.  Der  heraus- 
fallende Knüppel  gelangt  durch 
den  Rollgaog  e  zu  einer  elek- 
trischen Schere  d,  um,  wenn 
nötig,  geteilt  zu  werden.  Von 
hier  aus  geht  derselbe  zur 
kontinuierlichen  Vorstrecke  e. 
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Diese  Strecke  besteht  ans  acht  hintereinander- 
liegenden  Duo-Gerüsten  mit  Walzen  von  400  mm 
Durchmesser.  Jedes  Gerüst,  durch  Schrägräder 
angetrieben,  erhält  eine  der  Qnerschnittsveruiinde- 
rnng  des  Knüppels  entsprechende  größere 
Walzgeschwindigkeit.  Zwischen  den  einzelnen 
Gerüsten  sind  Führungen  angeordnet,  welche 
den  Knüppel,  durch  einen  einstellbaren  Drall 
um  90°  gedreht,  dem  nächsten  Kaliber  zu- 
führen. Bei  der  Herstellung  von  Walzdraht 
wird  der  vom  Ofen  kommende  4" -Knüppel 
vom  ersten  Gertist  erfalit  und  auf  den  acht 
Gerüsten  bis  zu  30  X  30  mm  heruntergewalzt. 
Hinter  dem  letzten  Gerüst  der  Vorstrecke  ist 
eine  fliegende  Schere  f  angeordnet,  die  den 
Walzstab,  ohne  ihn  in  seiner  Austritubewegung 
zu  hindern,  schöpft,  sobald  das  vordere  Ende 
das  letzte  Kaliber  der  Vorstrecke  verlaßt.  Von 
der  Vorstrecke  e  gelangt  der  Stab  selbsttätig 
zur  kontinuierlichen  Mittelstrecke  g  mit  Walzen 
von  320  mm  Durchmesser.  Diese  Strecke  hat 
sechs  Arbeitsgerüste,  welche  im  wesentlichen  so 
angeordnet  sind  wie  bei  der  Vorstrecke.  Bei 
der  Mittclstraße  sind  drei  gleiche  nebeneinander- 
liegende Kaliber  vorgesehen,  welche  abwechselnd 
benutzt  werden.  Auf  den  sechs  Gerüsten  der 
Mittelstrecke  werden  die  Walzstäbe  von  30  inm 
Quadrat  auf  10  bis  12  mm  Quadrat  herunter- 
gewalzt. Von  hier  ans  gelangt  das  Walzgut 
mittels  selbsttätiger  Umfnhrnngen  zur  Fein- 
strecke h,  welche  aus  vier  Gerüsten  besteht. 
Die  Walzen  der  Gerüste  1  und  2  machen  in  \ 
der  Minute  340  Touren,  die  der  Gertiste  3  und 
4  in  der  Minute  550  Touren  der  Tourenzahl 
des  500  pferdigen  Antriebsmotors.  Die  Fein- 
straße hat  auf  beiden  Seiten  selbsttätige  l'm- 
fnhrungen,  welche  ein  Heraustreten  des  Walz- 
gnts  gestatten.  Die  zu  Draht  von  5  mm  Durch- 
messer gewalzten  Stäbe  werden  den  fünf  schräg- 
stehenden Haspeln  zugeführt.  Der  aufgehaspelte 


Draht  gleitet  auf  einer  schrägen  Ebene  hinab, 
fällt  auf  ein  Transportband  und  wird  durch 
dasselbe  zum  Lagerplatz  geschafft.  Platinen 
und  schwei  es  Ruudeisen  usw.  werden  direkt  auf 
der  Vorstrecke  hergestellt.  Elektrisch  an- 
getriebene Rollgänge  bringen  das  Walzgut  zu 
den  Warmbetten  q.  Auf  der  Mittelstrecke 
können  ebenfalls  Platinen,  Rnndeisen  usw. 
direkt  gewalzt  werdon,  aber  nur  solche  Di- 
mensionen, welche  sich  aus  dem  4  "-Knüppel  in 
sechs  Stichen  herstellen  lassen.  Die  Knüppel 
werden  direkt  von  dem  Wärmofen  b  durch  die 
Luftbabn  a  zum  ersten  Gerüst  der  Mittelstraße 
gebracht.  Auf  der  fliegenden  Schere  t  wird 
das  Walzgut  zerschnitten  und  mittels  einer 
Weiche  auf  den  Rollgang  p  gebracht.  Der- 
selbe führt  es  zum  Warmbett  q.  Sollen  feinere 
Sorten  Handelseisen  hergestellt  werden,  so  be- 
kommt der  4 "-Knüppel  zuerst  auf  der  Vor- 
strecke acht  und  alsdann  auf  der  Mittelstrecke 
sechs  Stiche,  wird  dann  von  der  fliegenden 
Schere  t  zerschnitten  und  durch  die  Rollgänge 
n  und  p  den  Warmbetten  w  zugeführt.  Von 
hier  gelangen  die  gewalzten  Stäbe  zur  Verlade- 
stelle. Ganz  feine  Walzsorten  (Bandeisen  usw.) 
werden  auf  der  Fertigstraße  hergestellt  und 
durch  die  Bandeisenhaspel  aufgehaspelt.  Der 
Autrieb  der  Straßen  sowie  der  sonstigen  Ein- 
richtungen geschieht  durch  Gleichstrommotoren. 
Die  Vorstrecke  wird  behufs  gleichmäßiger  Kraft- 
verteilung an  den  beiden  Enden  der  Hauptwelle 
durch  je  einen  Elektromotor  angetrieben.  Der 
Elektromotor  macht  80  bis  160  Tonren  in  der 
Minute  und  leistet  800  bis  1600  P.S.  Die 
Mittelstrecke  wird  nur  durch  einen  Elektromotor 
angetrieben,  der  auch  80  bis  160  Tonren  in 
der  Minuie  macht  bei  einer  Leistung  von  800 
bis  1600  P.  S.  Ebenso  geschieht  der  Antrieb 
der  Feinstraße  durch  einen  500  P.  S.  -  Motor, 
welcher  mit  550  Touren  in  der  Minute  läuft. 


Über  Spezialstähle. 


M.  Leon  Guillet  hat  in  dem  „Bulletin  de 
la  Societe  d'Encouragement14  und  in  der  „Revuo 
de  metallnrgie"  auf  Grund  der  von  ihm  an- 
gestellten Versuche  über  die  Eigenschaften  des 
Nickel-,  Mangan-  und  Siliziumstahls  bereits  mehr- 
fach Mitteilungen  veröffentlicht,  die  jedoch  in 
der  deutschen  Literatur  bislang  nur  vereinzelt 
Beachtung  gefunden  haben.  Neuerdings  sind 
nun  von  ihm  diese  Arbeiten,  nachdem  sie  noch 
durch  einige  spätere  Untersuchungen  Ergänzung 
gefunden  haben,  zusammengestellt  und  als  selb- 


ständiges Schriftwerk  im  Buchhandel  erschienen,* 
so  daß  auch  denen,  welche  die  genannten  Zeit- 
schriften nicht  halten,  Gelegenheit  gegeben  ist, 
sich  Kenntnis  der  Versuchsergebnisse  Guillets 
zu  verschaffen.    Wie  H.  Le  Chatelier  in  der 

•  Les  aciers  gpeeianx :  aciers  aa  niekel,  aciers  au 
mangant'ge,  aciere  an  eilicium.  Par  M.  Leon  Guillet, 
Docteur  des  sciences,  ingenieur  des  arts  et  mannfactures. 
Pn'face  de  M.  Henry  Le  Chatelier,  ingenieur  en 
chef  des  min  es,  professenr  ä  IVeole  nationale  des 
mines  et  au  College  de  France.  Paris,  V'e  Dunod, 
editeur.  1904  (100  Seiten). 
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Vorrede  betont,  hat  die  Schrift  nicht  sowohl 
den  Zweck,  den  Fabrikanten  bestimmte  Vor- 
schriften für  die  Bereitung  dieses  oder  jenes 
Stahls  zu  geben,  sondern  sie  soll  vielmehr  vom 
wissenschaftlichen  Standpunkt  aus  einen  Über- 
blick über  die  Versuchsergebnisse  liefern,  welche 
uns  die  letzten  Jahre  gebracht  haben  und  so  es 
dem  Fabrikanten  ermöglichen,  bei  richtiger  An- 
wendung der  daraus  erwachsenden  Lohren  auch 
für  den  Betrieb  Vorteil  zu  ziehen. 

In  Nachstehendem  sollen  einige  der  wich- 
tigeren Versuchsergebnisse  mitgeteilt  werden; 
der  Leser  wird  dadurch  befähigt  werden ,  sich 
selbst  ein  Urteil  über  den  Wert  der  Schrift 
zu  bilden. 

Nickelstahl. 
Für  die  mikrographischen  Untersuchun- 
gen dienten  drei  Reihen  Stahlsorten.  Die  erste 
enthielt  im  Mittel  0,120  v.  11.  Kohlenstoff  und 
2,23  bis  30,00  v.  H.  Nickel,  die  zweite  im 
Mittel  0,250  v.  H.  Kohlenstoff  und  1,97  bis 
27,87  v.  H.  Nickel ;  die  dritte  im  Mittel  0,800  v.  H. 
Kohlenstoff  und  2,20  bis  29,96  v.  H.  Nickel. 
Der  Gehalt  an  sonstigen  Körpern  war  in  allen 
Fallen  gering:  der  höchste  Mangangohalt  aller 
Proben  betrug  0,125  v.  H.,  der  höchste  Silizinni- 
gehalt  0,100  v.  H.,  der  höchste  Scbwefclgohalt 
0,007  v.  H.  Die  Proben  wurden  im  naturharten, 
im  gehärteten ,  im  ausgeglühten  und  im  kalt 
bearbeiteten  Zustande  untersucht;  außerdem 
wurden  Ermittlungen  angestellt  über  den  Einfluß 
großer  Kälte  und  des  Zementierens.  In  den 
natnrharten  Proben  fand  man  folgende  Gefügc- 
beMandteile: 


1.  Ktlbe         S.  Krlhe         S.  Kelh* 

(C  =  o.izo)   (t:  -  o,8M>>  (C  o,c(ioj 

N  1  (  h  r  I  c  i'  b  •  1 1 


C-Ei»rn  mit  Perlit  .  0  bis  10  0  bis  7  0  bis  5 
Rainer  Martensit  .  .  10  „  27  7  „  25  5  „  15 
Keines  V-Eisen  ...      über  27     über  25     über  15 

Die  durch  Zunahme  des  Nickelgehalts  be- 
dingten Änderungen  des  Gefüges  vollziehen  sich 
demnach  bei  um  so  niedrigerem  Nickelgehalt,  je 
kohlenstoffreicher  der  Stahl  ist.  Aus  dem  Klein- 
gefiige  läßt  Bich  schließen,  ob  der  Stahl  sehr 
hart  oder  weniger  hart  ist ;  die  ans  reinem 
Martensit  bestehenden  Stahlproben  sind  sämtlich 
schwierig  zu  bearbeiten,  um  so  schwieriger,  je 
reicher  sie  an  Kohlenstoff  sind. 

Nach  dem  Härten  ergab  sich ,  daß  die  aus 
o-Eisen  und  Perlit  bestehenden  Proben  die  gleichen 
Veränderungen  wie  gewöhnlicher  Stahl  erlitten 
hatten;  die  aus  Martensit  bestehenden  Proben 
zeigten  Neigung  zur  Bildung  polyedriechen  Ge- 
füges (y- Eisens);  die  aus  y-Eisen  bestehenden 
Proben  ließen  bei  weniger  hohem  Nickelgehalt 
lanzenförmige  Kristalle  erkennen,  die  nickel- 
reicheren zeigten  keine  Veränderung. 


Ein  vierstündiges  Ausglühen  der  Proben  bei 
einer  Temperatur  von  900°  C.  in  einem  elek- 
trisch geheizten  Ofeu  übte  auf  die  ans  a-Eison 
und  Perlit  bestehenden  Proben  gleiche  Einflüsse 
ans  wie  auf  gewöhnlichen  Kohlenstoffstahl,  während 
alle  übrigen  Proben  ähnliche  Änderungen  wie 
beim  Härten  erlitten. 

Auch  die  mechanische  Bearbeitung  in  gewöhn- 
licher Temperatur  lieferte  ähnliche  Ergebnisse 
wie  das  Härten. 

Kälteversuche  bei  —  78 0  blieben  ohne  Ein- 
fluß auf  die  kohlenstoff-  und  nickelärmeren  Proben. 
Stahlproben  mit  0,25  v.  H.  Kohlenstoff  neben 
25  v.  H.  Nickel  oder  mit  0,90  v.  H.  Kohlenstoff 
neben  15  v.  H.  Nickel,  welche  nach  Versuchen 
von  Dumas*  in  jener  Temperatur  bleibend  mag- 
netisch werden,  zeigten  lanzenförmige  Kristalle. 

Diese  bei  verschiedenen  Versuchen  beob- 
achteten lanzenförmigen  Kristalle  sind  nach 
Guillets  Ansicht  Martensit,  während  polyedrische 
Kristalle  aus  y-Eisen  bestehen.  Hinsichtlich 
der  Begründung  dieser  Ansicht  möge  auf  die 
Arbeit  selbst  verwiesen  werden. 

Festigkeitsprüfungen  mit  naturhartem 
Stahl  ergaben  die  höchste  Festigkeit  und  geringste 
Zähigkeit  bei  etwa  20  v.  H.  Nickel;  die  kohlen- 
8toffreicheren  Proben  erreichten  ihre  höchste 
Festigkeit  jedoch  schon  bei  noch  niedrigerem 
Nickelgehalte.    Z.  B.: 

Stahl  mit  0.12  v.  H.  Kohlenstoff. 


Nickel. 

•  ^ 

iag- 
f.'sllgkell 

CUitltliiit-- 
k« 

Längen* 
■uadefc  d  li  ii  i,' 

»„ 

Quer- 
•clioltu- 
•bn»hmr 

2 

«5,9 

29.5 

23 

73 

10 

<jÖ,1 

52,« 

8 

58,8 

15 

97,9 

88.03 

0.5 

0 

20 

119,7 

82.7 

15 

•2,4 

25 

97,0 

47.2 

5 

3,5 

80 

45,0 

29.5 

29,5 

63,9 

Stahl  mit  0,26  v.  H.  Kohlenstoff. 


2 

41,8 
106,0 

39,5 

21 

59,2 

10 

83,2 

3,5 

49.6 

15 

114 

71,0 

5,5 

32,3 

20 

127,2 

88,5 

4,5 

5,0 

25 

54,6 

28,6(?) 

29,0 
32,0 

27,4 

30 

56,0 

33,4 

71.3 

Stahl  mit  0,80  v.  H.  Kohlenstoff. 


2 

89 

45,5 

15,7 

24,1 

10 

106 

106 

! 

0 

15 

15.5 

33,8 

5 

20 

56,7 

86,7 

9.5 

18,4 

25 

75,2 

38,1 
48,1 

22 

81,7 
50,0 

30 

79,7 

32,5 

Die  letzte  Versuchsreihe  zeigt  auffallende 
Unregelmäßigkeiten,  für  welche  eine  genügende 
Erklärung  fehlt.  Es  möge  hier  außerdem  er- 
wähnt werden,  daß  fast  alle  früheren,  von  dem 

*  Rficherches  sur  leg  aciers  an  nickel  ü  hautea 
teneurs.  Paris  1902  (Sonderabdruck  ans  den  „Annale-, 
des  mines",  Jahrgang  1902). 
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Verein  zur  Beförderung  des  Gewerbfleißes,  von 
Hadtield  und  von  Dumas  angestellten  Versuche 
die  höchste  Festigkeit  übereinstimmend  schon 
bei  etwa  16  v.  IL.  Nickel  ergaben.  Auch  für 
diese  Abweichung  mangelt  noch  die  Begründung. 

Durch  das  Härten  wurde  die  Grenze  des 
Nickelgehalts,  bei  welcher  die  höchste  Festigkeit 
erreicht  wird,  wie  es  scheint,  etwas  erniedrigt, 
doch  lassen  die  mitgeteilten  Ziffern  keine  be- 
stimmte Schlußfolgerung  zu. 

Bei  Schlagversuchen  mit  eingekerbten  Stücken 
des  naturharten  Stahls  erwiesen  sich  die  Proben 
mit  10  bis  20  v.  H.  Nickel  als  am  wenigsten 
widerstandsfähig;  nur  bei  dem  Stahl  mit  0,80  v.  H. 
Kohlenstoff  zeigten  die  nickelärmeren  Proben 
eine  ebenso  gelinge  Widerstandsfähigkeit  wie  die 
nickelreicheren ,  und  die  Widerstandsfähigkeit 
nahm  erst  deutlich  zu ,  wenn  der  Nickolgohalt 
über  20  v.  H.  stieg. 


Der  größte  Härtegrad  (nach  Brinells  Ver- 
fahren ermittelt)  wurde  gefunden  in  den  Proben  mit 

0,12  v.  H.  Kohlenstoff  bei  20  v.  H.  Nickel 
0,25  „   „  „          „    12  „  „ 

0,80  „     „  „  „7„„  n 

also  bei  um  so  niedrigerem  Nickelgehalto,  je 
höher  der  Kohlenstoffgehalt  war.  Durch  das 
Ablöschen  wurde  der  Härtegrad  der  Proben  mit 
0,12  v.  H.  Kohlenstoff  nicht  merklich  gesteigert. 

Manganstahl. 

Über  die  Versuche  Guillets  zur  Ermittlung 
der  Eigenschaften  des  Manganstahls  ist  bereits 
auf  Seite  281  dieses  Jahrgangs  von  „Stahl  und 
Eisen"  berichtet  worden. 

Silizinmstahl. 

In  Frankreich  erzengt  man  vornehmlich  zwei 
Gruppen  von  Siliziumstahl: 


Kob1tD*toff- 
gfh»U 

Slllzlst»f«hklt 

Zugfe*tlgk«lt 
k* 

k* 

Linfen- 
•■»dehnunr 

1.  Gruppe  '  bei  900°  abgelöscht .... 

[  „  300°  angelassen.  .  .  . 

0,55  bis  0,65 
0.65  „  0,70 

1,80  bis  l,2oj 
0,90  „  0,80 

75  bis  85 
150 

120  bis  135 
70   „  78 

46  bis  51 
150 

100  bis  120 
42  „  45 

14  bis  18 
0  „  2 

12   „  5 

15  „  18 

Von  Hadfield  sind  früher  Mitteilungen  über 
die  Eigenschaften  von  Siliziumstahl  mit  0,20  v.  H. 
Kohlenstoff  und  0,2  bis  8,8  v.  H.  Silizium  ver- 
öffentlicht worden.*  Zur  ferneren  Beleuchtung 
des  Einflusses  eines  Siliziumgehalts  auf  das  Ver- 
halten des  schmiedbaren  Eisens  wurden  von 
Guillet  Proben  nachstehender  Zusammensetzung 
der  mikrographischen  und  mechanischen  Prüfung 
unterzogen : 


Kohleottoff 

BlUainm         Schwefel  Pbo*phor 

MODffAO 

Kohlenstoffurine  Proben  : 

0,208 

0,409 

0.061 

0,117 

0.717 

0,209 

0.932 

0,020 

0,024 

Spnr 

0,117 

1,600 

0.012 

0,032 

0,275 

0,277 

5,120 

0,009 

0,034 

0,380 

0.216 

7,170 
9,740 

0,030 
0,015 

0,025 

0.450 

0,326 

0,065 

0,488 

0.350 

13,900 

0,012 

0,013 

0.562 

0,188 

19,800 

0,020 

0,029 

0.733 

0,277 

25,500 

0,003 

0,015 

0.674 

0,249 

29,100 

0,050 

0,024 

0,643 

Kohlenstoffroiche  Proben : 

0,878 

0,433 

0,013 

0,057 

0,730 

0,835 

1,156 

0,017 

0,021 

0,570 

0,968 

2.090 

0,022 

0.032 

0,407 

0,941 

5.510 

0,017 

0,062 

1,438 

O.H08 

7,310 

0,025 

0,020 

0,505 

0,718 

9,100 

0,009 

0,024 

0,674 

1 ,036 

14.100 

0,007 

0,018 

0,590 

0,039 

20,270 

nicht  best. 

nicht  best. 

0,735 

0.4H1 

26,8<X> 

0,758 

Von  den  kohlenstoffarmen  Proben  ließen  sich 
nur  diejenigen  walzen ,  welche  weniger  als 
7,0  v.  H.  Silizium  besaßen;  die  kohlenstoff- 
reicheren mit  einem  Kohlenstoffgehalt  von  an- 
nähernd 0,90  v.  H.  waren  nicht  mehr  schmiedbar, 
wenn  ihr  Siliziumgehalt  auf  5,0  v.  H.  stieg. 

Aus  den  mikrographischen  Untersuchungen, 
hinsichtlich  deren  Einzelheiten  auf  die  Abhandlung 
selbst  verwiesen  werden  möge,  sowie  aus  den 
von  Moissan,  Osmond  u.  a.  veröffentlichten  Be- 
obachtungen schließt  Guillet,  daß  das  Silizium 
in  vier  verschiedenen  Formen  in  Siliziumeiaen- 
legierungen  aufzutreten  vermag: 

1 .  einfach  im  Eisen  gelöst  (in  den  von  Guillet 
benutzten  Proben  von  Siliziumstahl); 

2.  als  Fe*Si,  im  Siliziumeiseu  mit  etwa  12  v.  H. 
Silizium ; 

3.  als  FeSi,  im  Siliziumeisen  mit  mehr  als 
20  v.  H.  Silizium; 

1.  als  FeSi«,  im  Silizinmeisen  mit  65  v.  H. 
Silizium. 

Dif  angestellten  Festigkeitsprüfungen  er- 
streckten sich  nur  auf  die  walzbaren  Proben. 
Bei  den  kohlenstoffärineren  Proben  ergab  die 
Prüfung  im  naturharten  Zustande: 


*  ..Tim  Jnurnnl  of  tlie  Iron  and  Steel  Institute" 
1*4!»  II  S.  222;  im  Auszug  in  „Stahl  und  Eisen" 
IHSäl  S.  1000. 


Köhlen- 

Silizium- 

KUilixl- 

Längen- 
dihuDog 

Qner- 
«challt.. 
•  bn»hn..- 

•to(Tf(«h*lt 

»eh.lt 

j  k.n 

titijreuz«- 

°h'l 

kr 

kg 

•o 

•'o 

0,208 
0,209 

0.409 
0,932 

(J0.2 
58.7 

45,2 
37,6 

17 
15 

57,2 
59,2 

0,117 

0,277 

1,600 
5,120 

56.5 
61.7 

45,2 
52.6 

16 

63,9 
0 
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Die  Ziffern  sind  schwerlich  ganz  zuverlässig. 
Daß  bei  Zanahme  des  Siliziumgehalts  zunächst 
eine  Abnahme  der  Festigkeit  eintreten  soll,  ist 
sehr  unwahrscheinlich,  und  man  darf  annehmen, 
daß  hierbei  Zufälligkeiten  eine  Rolle  gespielt 
haben.  Bei  den  erwähnten  Versuchen  Hadflelds 
wuchs  die  Festigkeit  kohlenstoffarmen  Stahls 
(Gas  0,14  bis  0,25)  ziemlich  gleichmäßig  mit 
dem  Siliziumgehalt,  bis  dieser  4,3  v.  H.  betrug; 
die  an  Silizium  ärmste  Probe  (Si  =  0.19  v.  H. 
neben  0,14  v.  H.  C)  besaß  51,8  kg  Festigkeit, 
die  Probe  mit  4,3  v.  H.  Silreium  neben  0,25  v.  H. 
Kohlenstoff  76,9  kg  Festigkeit.  Diese  Ziffern  ent- 
sprechen durchaus  den  Gesetzen  über  den  Einfluß 
der  Legierung  auf  die  Festigkeitseigenschaften  der 
Metalle.  Nur  insofern  zeigen  Guillets  Versuche 
Übereinstimmung  mit  denen  Hadfields,  als  auch  bei 
letzteren  die  Längenausdehnung  und  Querschnitts- 
abnahme  auf  ein  sehr  geringes  Maß  sank,  als  der 
Siliziumgehalt  auf  4,3  v.  II.  gestiegen  war. 

Durch  das  Ausglühen  wurde  die  Festigkeit 
dieser  Proben  erniedrigt,  ohne  daß  eine  erheb- 
liche Veränderung  der  elastischen  Eigenschaften 
bemerkbar  geworden  wäre.  Auch  bei  Hadfields  Ver- 
suchen ließ  sich  die  gleiche  Beobachtung  machen. 

Durch  das  Ablöschen  (Härten)  wurde  die 
Festigkeit  der  Probe  mit  0,409  v.  H.  Si  auf 


83,8  kg,  der  Probe  mit  0,932  v.  H.  Si  anf 
73,8,  der  Probe  mit  1,600  v.  H.  Si  auf  73,0  kg 

;  gesteigert,  während  die  Probe  mit  5,12  v.  H. 

J  Si  nur  62,7  kg  Festigkeit  zeigte,  das  ist  an- 
nähernd die  gleiche  Festigkeit  wie  im  un- 
gehärteten   Zustande.     Die  Längenansdehnung 

!  und  Qaerschnittsabnahme  war  bei  allen  gehärteten 
Proben  gering. 

Der  Härtegrad  sowohl  des  naturharton  als 
des  ausgeglühten  und  gehärteten  Stahls  stieg 
im  allgemeinen  mit  dem  Siliziumgehalt. 

Die  Festigkeit  der  kohlenstoffreicheren  Proben 
mit  0,H78  bis  0,968  v.  H.  Kohlenstoff  neben 
0,433  bis  2,09  v.  H.  Silizium  zeigte  keine  erheb- 
lichen Unterschiede.  Sie  betrag  im  naturharten 
Zustande  103,9  bis  115,2  kg,  im  gehärteten 
Zustande  121,9  bis  141.3  kg.  Es  ist  bekannt, 
daß  dor  Einfluß  des  Siliziumgehalts  auf  die 
Festigkeit  des  Eisens  weit  geringer  ist  als  der 
des  Kohlenstoffs.  Auch  die  Mitteilungen  über 
die  sonstigen  Versuche  mit  diesen  an  Silizium 
nicht  reichen  Proben  lassen  erkennen,  daß  ihr 
Verhalten  in  weit  stärkerem  Maße  durch  ihren 
Kohlenstoffgehalt  als  durch  ihren  Siliziumgehalt 
bedingt  sind.  Ein  näheres  Eingehen  an  dieser 
Stelle  auf  die  Ergebnisse  der  Versuche  würde 
zwecklos  sein.  l^dtbw. 


Das  Kurzwernhartsche  Gassparverfahren. 

Von  C.  Ritter  von  Schwarz. 


Im  Anschluß  an  die  am  23.  April  d.  J.  bei 
Gelegenheit  der  Hauptversammlung  des  Vereins 
deutscher  Eisenhüttenleute  gegebene  Mitteilung 
über  das  Kurzwernhartsche  Gassparverfahren 
bei  Siemens-Regenerativöfen  dürfte  eine  genauere 
Beschreibung  der  verschiedenen  Anwendungsarten 
desselben  von  Interesse  sein. 

Das  Prinzip  des  Verfahrens,  die  allgemeine 
Einrichtung,  die  regelrechte  liandhabnng  sowie 
die  Vorteile,  die  es  bietet,  wnrden  bereits  in 
der  genannten  Mitteilung  dargelegt  und  an 
einem  Beispiel  erläutert;*  es  bleibt  indes  noch 
eine  Beschreibung  der  verschiedenen  diesbezüg- 
lichen Einrichtungen  bei  den  bisher  bekannten 
nnd  verbreiteten  Umsteuerungseinrichtnngen  usw. 
anzufügen. 

1.  Umstenernng8vorrichtung,  System  Forter 
(D.  R.  P.  137  595).  Dasselbe  ist  in  der  bisher 
bekannten  Form  in  Abbildung  1  in  dem  Zu- 
stande dargestellt,  wo  die  Mulden  a  und  b  mit 
Wasser  gefüllt,  die  Maiden  c  nnd  rf  aber  von 
Wasser   leer  sind,  so  daß  durch   den  Rohr- 


•  Siehe  „Stahl  und  Eisen"  1904  Heft  11. 


stutzen  e  kein  Gas  einströmen  kann.  Hingegen 
strömt  das  Gas  bei  dem  Stutzen  f  durch  die 
Malde  t  und  den  Kanal  g  in  die  Gasgenerator- 
kammer,  und  die  vom  Siemensofen  abgehende 
Überbitze  (Verbrennungsgase)  kommt  vom  Ofen 


Abbildung  L. 


her  durch  den  Kanal  h  und  zieht  durch  die 
Mnlde  d  und  den  Kanal  i  nach  dem  Rauchkanal. 
Um  mit  diesem  Umsteuerorgane  das  neue  Ver- 
fahren ausüben  zu  können,  wird  dasselbe  bei  den 
Gasführungsstntzen  f  und  e  mit  einem  Gasschieber 
und  darunter  befindlicher  seitlicher  Lufteinlaß- 
klappo  versehen,  so  wie  es  in  Abbildung  2  für 
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den  Stutzen  /*  dargestellt  ist.  Bei  dem  gewöhn- 
lichen Heizen  sind  beide  Gasschieber  offen  und 
beide  Luftklappen  geschlossen.  Um  nun  das  neue 
Verfahren  durchzuführen,  wird,  wenn  sich  das  Um- 
Bteuerorgan  —  bezüglich  Füllung  der  betreffenden 
Mulden  mit  Wasser  —  in  dem  in  Abbild.  1  an- 
gedeuteten Zustande  befindet,  wie  folgt  verfahren: 
Der  Gasschieber  k  des  Stutzens  /  (Abbild.  2) 
wird  hineingeschoben  und  dadurch  das  Gas  ab- 
gesperrt, und  gleich  darauf  die  Klappe  /  des 
Stutzens  f  geöffnet,  worauf  die  hier  einströmende 
Luft  das  im  Gaskanal  und  in  der  Gasregenerator- 
kaminer  stehende  Gas  in  den  Ofen  drängt,  wo 
es  in  gewöhnlicher  Weise  verbrennt.  Sobald 
der  letzte  Gasrest  im  Ofen  verbrannt  ist,  wird 
die  Luftklappe  /  geschlossen.  Hierauf  läßt  man 
in  bereits  bekannter  Art  das  Wasser  aus  den 
Mulden  a  und  b  auslaufen  und  füllt  die  Mulden 
r  und  d  mit  Wasser  an,  worauf  sofort  das  Gas 
bei  dem  Stutzen  e  einströmt  und  das  Heizen 
mit  entgegengesetztem  Gas-  und  Luftstrom  be- 
ginnt. Es  kann  sofort  auch  der  Schieber  /•-  hei 
/'  wieder  geöffnet  werden,  wodurch  derselbe  für 

den  nächsten  Wechsel 
bereit  ist.  Beim  näch- 
sten Umstellen  verfährt 
man  analog  in  umge- 
kehrter Weise.  Selbst- 
verständlich ist  bei  Be- 
nutzung dieses  Umsteue- 
rungssystems in  der  be- 
schriebenen Weise  der  zum  Einfließenlassen  des 
Wassers  dienende  Apparat,  durch  welchen 
zwei  Mulden  gleichzeitig  mit  Wasser  gefüllt 
werden,  nicht  zu  verwenden,  sondern  muß  durch 
irgend  eine  andere  dem  Zweck  entsprechende 
einfache  Einrichtung  ersetzt  werden. 

Bei  der  Umsteuerungsvorrichtung  nach  Forter 
kann  das  Verfahren  indes  auch  ohne  jede 
weitere  Veränderung  desselben,  also  ohne  den 
genannten  Schieber  k  und  Luftklappe  /,  in 
folgender  Weise  ausgeübt  werden:  Will  man 
bei  dem  in  Abbildung  1  dargestellten  Znstande 
der  Umstenernngsvorrichtnng  umstellen,  so  füllt 
j,  anstatt  die  Mulden  c  und  d  mit  Wasser 


welchem  in  Abbilduug  3  nur  ein  Teil  der  Gas- 
umsteuerglocke und  das  Gasabsperrventil  dar- 
gestellt sind,  wird  so  abgeändert,  daß  der  Hebel 
a  samt  dem  dazugehörigen  Kreissegment  und 
Kette  fortgelassen  wird,  so  daß  das  Gasabsperr- 
ventil  b  zu  einem  selbständigen,  von  dem  übrigen 
Umsteuernngsapparate  getrennten  und  davon  ganz 
unabhängigen  Organe  wird.  Dieses  Gasventil 
wird  durch  das  Gegengewicht  t  nur  so  weit  als 


Abbildung  2. 


vollaufen  zu  lassen ,  nur  die  Mulde  c  allein 
mit  dem  zur  Absperrung  des  Gases  nötigen 
Wasser  und  öffnet  dann  sofort  den  in  Abbil- 
dung 1  ersichtlichen ,  ohnedies  vorhandenen 
Deckel  m  und  läßt  durch  denselben  so  lange 
Luft  einströmen,  bis  der  letzte  Gasrest  im  Ofen 
verbrannt  ist.  Sobald  dies  geschehen  ist,  wird 
dieser  Deckel  wieder  geschlossen  und  man  läßt 
dann  in  bekannter  Weise  auch  die  Mulde  d 
mit  Wasser  anlaufen  und  nachher  die  Mulden  a 
und  b  entleeren.  Beim  nächsten  Umstellen 
wird  analog  vorgegangen ,  indem  dabei  der 
Deckel  n  (anstatt  m)  benutzt  wird. 

2.  Umstenerungsvorrichtnng,  System  Krale- 
mann  (D.  R.  P.  128  175).    Dieses  System,  von 


Abbildung  3. 

wünschenswert  entlastet,  jedoch  so,  daß  es  von 
sich  selbst  niedergeht  und  schließt  und  nur 
dadurch  geöffnet  bleibt,  daß  der  unter  dem 
Gegengewicht  befindliche  Haken  d  an  einem 
festen  Funkte  eingehängt  oder  das  Ventil  b 
durch  eine  Feststellvorrichtung  in  seiner  ge- 
öffneten Lage  erhalten  wird.  In  der  Abschluß- 
klappe e  (Abbildung  3)  wird  oberhalb  des 
Ventils  h  eine  Lufteinlaßklappe  angeordnet, 
welche  eventuell,  um  einen  genügend  großen 
Querschnitt  zu  erzielen,  auch 
aus  mehrereuTeilen  bestehen 
kann,  wie  dies  in  Abbild.  4 
ersichtlich  gemacht  ist,  wo 
diese  ( in  geöffneter  Lage  dar- 
gestellten) Klappen  mit  ff 
bezeichnet  sind.  Will  man 
das  Verfahren  durchführen, 
so  wird  in  folgender  Weise 
vorgegangen:  Das  Gas- 
ventil b  wird  durch  Herablassen  in  gewohnter 
Weise  geschlossen  und  darauf  die  Luftklappen 
geöffnet.  Das  Gasventil  b  kann,  anstatt  mit 
einer  Zugkette  geöffnet  und  geschlossen  zu 
werden,  auch  durch  ein  gewöhnliches  Hebelweik 
zum  Heben  und  Senken  und  durch  Anwendung 
irgendwelcher  dem  Zweck  entsprechenden  Vor- 
richtung zum  Feststellen  in  der  geöffneten 
Stellung  eingerichtet  seiu.  Statt  dieses  Tellei- 
ventils  und  der  erwähnten  Luftklappen  kann 
auch  eine  Wechselklappe  g  benutzt  werden,  wie 
sie  in  der  Anordnung  für  den  Umsteuerungs- 
apparat System  Kralemann  in  Abbildung  5  dar- 
gestellt ist,  wo  der  zur  Gasglocke  gehörige 
mechanische  Umschaltapparat  nicht  angedeutet 


Abbildung  4. 


Digitized  by  Google 


15.  August  1904. 


Das  Kurzu/emhartseht  Gassparverfahren. 


Stahl  and 


ist.  Der  zum  Umstellen  der  Klappe  dienende 
Hebel  h  trägt  am  Ende  ein  Gegengewicht  Ic, 
durch  welches  die  Wecbselklappe  in  ihrer 
jeweiligen  Lage  erhalten  bleibt.  Der  Gebrauch 
dieser  Wecbselklappe  ist  bereit»  im  Heft  11 
1904  Seite  619  angegeben.  In  der  ans  Ab- 
bildung 5  ersichtlichen  Stellung  der  Klappe 
strömt  daB  Gas  von  unten  in  die  Glocke.  Wird 
die  Wechselklappe  umgelegt,  so  ist  das  Gas 
abgesperrt  nnd  es  strömt  durch  die  Öffnung  / 
von  oben  Luft  ein;  um  dieselbe  in  geeigneter 


Abbildung  5. 

Menge,  je  nach  Bedarf,  einströmen  zu  lassen, 
kann  diese  obere  Öffnung  /  mit  einem  Regulier- 
schieber versehen  sein,  der  nach  Erfordernis 
eingestellt  wird.  Ein  solcher  Regnlierschieber 
kann  auch  bei  allen  folgenden  Einrichtungen 
sinngemäß  zur  Anwendung  kommen,  ohne  daß 
dies  jedesmal  erwähnt  wird.  Selbstverständlich 
kann  nach  Bedarf  der  Gas-  und  Luftzutritt  auch 
in  umgekehrter  Richtung  stattfinden,  d.  h.  das 
Gas  kann  von  oben  und  die  Luft  von  unten 
kommen,  oder  es  kann  die  Einrichtung  so  ge- 
troffen sein,  daß  Gas  nnd  Luft  in  wagerechter 


Abbildung  6. 

Stellung  zuströmen,  je  nachdem  die  vorhandenen 
Zufuhrungskanäle  oder  Leitungen  dies  bedingen. 
Bei  Gebrauch  dieser  Wechselklappe  wird  nach 
Verbrennung  des  letzten  Gasrestes  zuerst  um- 
gesteuert nnd  erst  dann  die  Wechselklappe 
wieder  auf  Gas  gestellt,  weil  sonst  Gas  aus  der 
Leitung  in  den  Rauchkanal  entweichen  würde. 
—  Die  vorher  geschilderte  Anordnung  vou 
Tellerventilen  und  Luftklappen  sowie  die  An- 
ordnung der  soeben  erwähnten  Wechselklappe 
kann  in  derselben  Weise  wie  für  die  Umsteuer- 
vorrichtung Syst rm  Kralemann  auch  für  jede 
gewöhnliche  vierteilige  Gasglocke,  welche  mit 


3.  Forter  vontil  alten  Systems.  Bei 
diesem  System  wird  die  früher  erwähnte  Wechsel- 
klappe einfach  auf  das  feste  Gehäuse  a  des 
ümsteuerorgans  aufgesetzt,  wie  dies  in  Abbil- 
dung 6  angedeutet  ist.    Die  Beschreibung  dieser 


Ein- 


nirht  versehen  ist,  zur  Anwendung  kommen. 


Abbildung  7. 


Anordnung  sowie  der  bei  deren  Gebrauch  nötigen 
Vorgangsweise  bedarf  wohl  keiner  weiteren  Er- 
läuterung. Statt  der  angedeuteten  Wechsel- 
klappe kann  auch  ein  Tellerventil  b,  als  ein 
vom  UmsteuermechaniBmus  unabhängiges  Organ, 
aufgesetzt  und  unmittelbar  darunter  —  am 
festen  Gehäuse  —  eine  Seitenklappe 
lassen  von  Luft  angebracht 
werden,  wie  es  in  Abbild.  7 
ersichtlich  ist,  wo  die  Öff- 
nung für  die  Lufteinströ- 
mung mit  dein  Buchstaben  c 
bezeichnet  ist. 

4.  Dreiteilige  Uinsteuer- 
glocke  System  T  u  r  k  (D.  R.  P. 
133652).  Bei  diesem  in  den 
Abbildungen  8  und  9  dar- 
gestellten Umsteuerungs- 
system wird  bekanntlich 
beim  Anheben  der  Zug- 
stange a  das  Gastellerventil  b 
mitgehoben  nnd  dadurch  das 
Gas  abgesperrt,  bevor  die 
Umstenergloeke  selbst  ge- 
hoben wird.  Der  nach  den 
Linien  cd  ef  g  h  (Abbild.  9) 
abgegrenzte  Einban  der  Uin- 
stenerglocke  läßt  für  die 
Gasdnrchströmnng  nur  die 
obere  Hälfte  der  Glocke  und 
in  der  unteren  Hälfte  der 
Glocke  nur  das  restliche  Drittel  des  Glockenquer- 
schnitts  (welches  durch  die  Linien  ch  id  (Abbild.  9) 
abgegrenzt  ist)  frei.  Befindet  sich  daher  an  der 
Glocke  in  jenem  Teile  des  Mantels  derselben, 
der  durch  den  Einbau  nicht  abgeschnitten  ist, 
eine  zum  öffnen  und  Schließen  eingerichtete 
Öffnung,  so  kann  das  Gaseparverfahren  mit 
dieser  Umsteuervorrichtung  ausgeführt  werden. 
Die  zur  Verhinderung  einer  Mischung  von  Luft 
nnd  Gas  geeignetste  Stelle  für  die  Anbringung 
einer  Bolcheu  Lufteinlaßklappe  ist  die  in  Abbil- 


Abbildung  8. 


Abbildung  9. 
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düng  8  mit  f  bezeichnete  Stelle  des  zylindri- 
schen Troinraelmantcls  oberhalb  des  Einbaues, 
gegenüber  der  Gaseinströmung.  Es  sei  hier 
bemerkt,  daß  für  das  Verfahren  in  allen 
Fällen  die  Lage  der  Lufteiuströniungsöffnung  so 
gewählt  werden  muß,  daß  sich  hinter  der  ein- 
strömenden Luft  möglichst  wenig  Raum  be- 
findet, in  welchem  sich  Gas  ansammelt,  ohne 
von  der  einströmenden  Luft  vorgeschoben  zu 
werden.  Das  Verfahren  wird  hier  in  der  Weise 
ausgeübt,  daß  man  vor  dem  Umstellen  die  Zug- 
stange zunächst  nur  bo  weit  hebt,  daß  das  Gas 
in  bekannter  Weise  abgesperrt  wird,  ohne  daß 
dabei  auch  die  Glocke  mit  gehoben  wird.  Es 
wird  sodann  die  am  Mantel  befindliche  Seiten- 
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Abbildung  Li. 


Abbildung  10.  Abbildung  12. 

klappe  bei  /  geöffnet 
und  so  lange  Luft  ein- 
strömen gelassen,  bis 
der  letzte  Gasrest  ver- 
brannt   ist,  worauf 
die  Seitenklappe  ge- 
schlossen wird.  Erst 
dann  wird  die  Glocke 
selbst  angehoben,  bis 
auf  die  der  Umschal- 
tung  entsprechende 
Stelle  gedreht  und  dort  gesenkt,  wodurch  sich 
schließlich  in  bekannter  Weise  auch  das  Gas- 
ventil wieder  öffnet.  ■ 

5.  Umsteuerungsvorrichtung,  System  Nägel. 
Diese  in  den  Abbild.  10,  11  und  12  dargestellte 
Umstenerungsvorrichtung ,  bei  welcher  unter 
anderem  zwei  Gasabsperrventile  a  und  b  vor- 
kommen, die  mit  dem  Umsteuermechanismus  ver- 
bunden sind,  und  mit  ihm  gleichzeitig  zwang- 
länflg  bewegt  werden,  wird  in  der  Weise  ab- 
geändert, daß  die  mechanische  Verbindung  dieser 
zwei  Ventile  aufgehoben  wird  und  beide  zu  un- 
abhängigen Organen  gemacht  werden,  so  daß 
jedes  für  sich  allein  bewegt  werden  kann.  Das 
Heben  und  Senken  jedes  Ventils  für  sich  k;  nn 
durch  eine  beliebige  Vorrichtung  geschehen, 
eventuell  auch  mittels  der  ohnehin  schon  vor- 
handenen Hebel,  nur  daß  dieselben  auf  der 
Welle  nicht  aufgekeilt  sein  dürfen  und  jeder 
für  sich  allein  bewegt  werden  kann.  Unter 
jedem  dieser  beiden  Absperrventile  wird,  wie  in 


Abbildung  12  angedeutet,  je  eine  seitliche  Öff- 
nung r,  die  mittels  Klappe  d  geöffnet  oder  ge- 
schlossen werden  kann,  angebracht.  Die  ört- 
liche Lage  dieser  Lufteinströmungsklappen  ist 
auch  in  Abbildung  1 1  angedeutet.  Das  Ver- 
fahren wird  dadurch  ausgeübt,  daß  man  vor 
dem  Umstellen  zunächst  das  bisher  offen  ge- 
wesene Ventil  «  schließt,  dann  die  Luftklappe  rf 
öffnet  nud,  sobald  das  GaB  verbrannt  ist,  die- 
selbe schließt;  hierauf  werden  mittels  des  vor- 
handenen Mechanismus  die  beiden  Abhitzventile 
e  und  f  umgesteuert  und  schließlich  das  bisher 
geschlossen  gewesene  Gasventil  b  geöffnet.  . 

Anstatt  die  erwähnten  Lnfteinlaßklappen  an- 
zubringen, kann  bei  dieser  Umsteuerungsvor- 
richtung auch  folgende  einfache  Einrichtung 
getroffen  werden :  Am  Gaszuführnnfrsrohre  g 
(Abbildung  11)  wird  unmittelbar  am  Gehäuse 
eine  Absperrvorricbtung  (Schieber,  Drosselklappe 
oder  dergl.)  angebracht;  das  Verfahren  kann 
sodann  in  der  Weise  ausgeübt  werden,  daß  man 
das  Gas  mittels  der  ehenerwäbnten  Absperr- 
vorricbtung in  bekannter  Weise  abschließt  und 
daun  eine  der  ohnehin  am  Gehäuse  vorhandenen 
Klappen  öffnet.  Um  die  Bildung  eines  Gemisches 
von  Luft  und  Gas  hierbei  nach  Möglichkeit  zu 
vermeiden,  wird  jene  Klappe  geöffnet,  welche 
dem  eben  offenen  (rasventil  (in  der  vorliegenden 
Zeichnung  0)  gegenüberliegt,  d.  h.  in  unserm 
Falle  die  Klappe  h  (Abbildung  11).  Sobald 
das  Gas  verbrannt  ist,  werden  sowohl  h  als 
auch  ri  geschlossen,  die  Abhitzklappen  <  und  f 
umgesteuert,  b  geöffnet  und  schließlich  auch  das 
vorerwähnte  neu  hinzugefügte  Gasabsperrorgan 
geöffnet.  Obwohl  diese  Art  der  Abänderung 
einfacher  ist  als  die  erstere,  so  empfiehlt  sie 
sich  doch  weniger  als  die  erstbeschriebene,  weil 
beim  Wiedereinströmen  von  Gas  in  daB  Gehäuse 
sich  hinter  dem  Gasstrom  ein  kleiner  Luftsack 
befindet,  welcher  zur  Bildung  einer  —  wenn  auch 
nur  geringen  —  Menge  einer  Mischung  von  Gas 
und  Luft  Veranlassung  geben  könnte. 

6.  Umsteuerungseinrichtung,  System  Cze- 
kalla  (D.  R.  P.  Nr.  1 34  538).  Von  diesem  System 
gibt  es  bekanntlich  mehrere  Arten.  Bei  jeder 
derselben  kommen  zwei  Gasabsperrventile  vor, 
deren  jedes  vor  der  zugehörigen  Gasregenerator- 
kammer angebracht  ist,  an  einer  Kette  hängt 
und  durch  dieselbe  mechanisch  mit  dem  ganzen 
Umsteuerapparat  verbunden  ist,  so  daß  es  durch 
die  Bewegung  des  UmBtenernngsmechanismus 
gehoben  oder  gesenkt  wird.  Jede  dieser  Arten 
kann  für  die  Ausführung  des  Verfahrens  dadurch 
zur  Anwendnng  kommen,  daß  man  die  beiden 
mit  der  Umstenernngseinrichtung  mechanisch 
verbundenen  Gasabsperrventile  von  dieser 
mechanischen  Verbindung  loslöst,  sie  zu  unab- 
hängigen Organen  macht  und  unter  jedem  solchen 
Gasahsperrventile  eine  zum  öffnen  und  Schließen 
eingerichtete    Lufteinströmung   anbringt.  Ab- 
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Abbildung  ia 
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bildnng  13  .stellt  den  auf  dieseu  Gegenstand 
bezüglichen  Teil  der  einen  Art  dieser  Um- 
steuerungsvorrichtung  dar:  «  ist  das  Gas- 
znleitungsrohr,  b  ein  nach  dem  Gasabsperrventil 
fahrender  Kanal  and  c  das  Gasabsperrventil, 
durch  welches,  sobald  es  geöffnet  ist,  das  Gas 
nach  der  dazugehörigen  Regeneratorkauimer  d 

entweicht.  Für  die 

arm 


Ausführung  dieses 
Verfahrens  wird 
also  das  Gasventile 
für  sich  allein  durch 
oine  beliebig  ange- 
ordnete Zugvor- 
richtung zum  öff- 
nen und  Schließen 
eingerichtet.  In  Ab- 
bildung 14  ist  die- 
ses  Ventil  mit  sei- 
ner nächsten  Um- 
gebung in  der  Weise  gezeichnet,  daß  dem- 
selben ein  seitlicher  Luftzaströmnngskanal  e  an- 
gefügt ist,  welcher  durch  den  aufwärtsgehenden 
Schacht  f  ins  Freie  mündet,  woselbst  die  Öffnung 
durch  eine  Klappe  g  geöffnet  oder  geschlossen 
werden  kann.  Der  Vertikalschnitt  in  Abbild.  15, 
welcher  nach  der  Linie  x—z  geführt  ist,  zeigt 

die  ebengenannten  Teile 
sowie  den  nach  der  zu- 
gehörigen Regenerator- 
kammer führenden  Ka- 
nal h.  Ebenso  wie  für 
diese  eine  Regeuerator- 
kammer  des  Siemensofens 
wird  es  auch  für  die 
zweite  Regeneratorkam- 
mer gemacht.  Ist  das 
Ventil  c  offen  und  man 
will  umstellen,  so  wird 
dasselbe  zunächst  ge- 
schlossen, sodann  die 
zugehörige  Luftklappe 
geöffnet  und  erst  dann 
wieder  geschlossen,  wenn 
das  Gas  verbrannt  ist. 
Hierauf  wird  der  ganze 
Umsteuerapparat  mittels 
des  bekannten  vorhande- 
nen Mechanismus  umgesteuert  und  schließlich  das 
zur  zweiten  Regeneratorkammer  gehörige  Gas- 
ventil geöffnet. 

Abbildung  Hi  zeigt  den  zur  zweiten  Art 
der  Umsteuerungsvorrichtung  Czekalla  gehörigen 
Teil:  Bei  d  beginnt  die  Gasregeneratorkaramer 
und  bei  i  die  Luftregeneratorkammer;  c  ist  das 
zur  Kammer  d  gehörige  Gasabsporrventil,  k  die 
zum  Ventil  gehörige  Gaszuleitung  und  /  der 
Abzugkanal  für  die  Verbrennungsgase  aus  der 
Kammer  d ;  m  ist  das  Ventil  für  den  Durchgang 
dieser  Verbrennungsgase  in  den  Ranm  n  unter 


dem  Gewölbe,  o  ist  der  Ranchkanal.  Diese  Art 
wird  behufs  Durchführung  des  Verfahrens  in  der 
Weise  abgeändert,  wie  dies  in  den  Abbild.  17 
und  18  ersichtlich  ist.  Während  da«  Hanpt- 
gaszuleitnngsrohr  p  an  seinem  ursprünglichen 
Platz  belassen  wird,  wird  das  Gaaabaperrventil 


\  \ nrn  /  / 


Abbildung  16. 


c  auf  den  in  Abbildung  17  bezeichneten  Platz 
verlegt;  das  Gas  nimmt  somit  seinen  Weg  durch 
das  letztere  und  —  unter  dem  für  das  Absperren 
der  Rauchgase  bestimmten  Ventil  m  hinweg  — 
durch  den  Kanal  q  nach  der  Regeneratorkammer 
d  (Abbild.  17).  Der  Raum  unter  dem  Gasabsperr- 


! 


Abbildung  14. 
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Abbildung  15. 


Abbildung  17. 

ventil  c  steht  durch  eine  seitliche  Öffnung  mit 
dem  Schacht  f  (Abbild.  17)  in  Verbindung,  durch 
dessen  obere  Öffnung  man  mittels  einer  Klappe  g 
(Abbild.  19)  Luft  einströmen  lassen  kann.  Ab- 
bildung 18  zeigt  einen  Vertikalschnitt  nach  den 
Linien  y — y  und  Abbildung  19  einen  Vertikal- 
schnitt nach  z — z  (Abbild.  17).  Aus  letzterem 
ist  die  Verbindung  des  Lnftzuführungsschachtes  /' 
mit  dem  Raum  unter  der  Gasabsperrklappe  er- 
sichtlich.   Die  Abänderung  für  die  zweite  (sym- 
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metrische)  Hälfte  des  Siemensofens  wird  selbst- 
verständlich in  derselben  Weise  vorgenommen. 
Der  Vorgang  der  Handhabung  des  Verfahrens 
ist  ganz  analog  demjenigen  der  früher  erwähnten 
Einrichtungen  und  bedarf  wohl  keiner  Erörternug. 


dürfte  genügen  nnd  eine  detaillierte  Zeichnnng 
der  Lufteinströmung  überflüssig  machen.  Es 
empfiehlt  sich,  die  beiden  Ventile  c  nnd  c,  weiter 
voneinander  zu  verlegen ,  nämlich  das  Ventil  - 
an  die  Stelle  t  und  das  Ventil  et  an  die  für  die 
andere  Ofenhälfte  gehörige  symme- 
trische Stelle,  da  hierdurch  der  Gas- 
zuführungskanal h  zwischen  Absperr- 
ventil und  Gasregeneratorkammer 
verkürzt  wird.  Selbstverständlich 
wird  auch  die  Lufteinströmungsöff- 
nung entsprechend  angebracht. 


Abbildung  18. 


Abbildung  20. 


Für  die  dritte  Art  des  Umsteuerungssystems 
Czekalla  kann  eine  ganz  gleiche  Abänderung 
zweckentsprechend  vorgenommen  werden.  Ab- 
bildung 20  zeigt  den  betreffenden  Teil  dieser 
Einrichtung ;  h  ist  das  gemeinsame  Gaszuleitungs- 
rohr, c  und  ci  sind  die  Gasabsperrventile  für 
die  zwei  Gasgeneratorkammern,  d  eine  der  Gas- 
regenerator- und  »'  eine 
der  Luftregen  eratorkam- 
mern ;  m  und  m\  sind  die 
Ventile  für  die  Abfuhr 
der  Verbrennungsgase 
und  o  der  Schacht  zum 
Rauchkanal.  Um  diese 
Abart  für  die  Ausführung 
des  Gassparverfahrens 
geeignet  zn  machen,  wer- 
den, wie  früher,  die  Gas- 
absperrventile durch  Loslösung  vom  genieinsamen 
Mechanismus  zu  unabhängigen  Organen  gemacht 
und  für  das  zur  Regeneratorkammer  d  gehörige 
Gasabsperrventil  bei  r  ein  Schacht  angeordnet, 
welcher  am  oberen  Ende  eine  Lufteinströmungs- 
klappe trägt  und  am  unteren  Ende  durch  einen  in 
der  Richtung  des  Pfeiles  gehenden  Kanal  mit  dem 
Kaum  nnter  dem  Ventil  verbunden  ist.  Ebenso 
wird  für  das  zur  zweiten  Gasregeneratorkammer 
gehörige  Gasabsperrventil  cx  bei  »  eine  gleiche 
Lnfteinströmung  angeordnet.    Diese  Erläuterung 


Schritt  t-L 
Abbildung  19. 

7 .  Reversierven til ,  System  Fischer 
(D.  R.  P.  Nr.  128  302).  Dieses  in 
Abbildung  21  ersichtliche  Umstene- 
rungssystem  bedarf  znr  Ausführung 
des  Verfahrens  keinerlei  Umände- 
Abbildnng  81.  mag.  da  es  alle  hierfür  notwen- 

digen Bestandteile  bereits  in  ge- 
eigneter Form  besitzt;  eB  handelt  sich  hier 
nur  um  eine  abgeänderte,  behufs  Durchführung 
de»  Gassparverfahrens  geeignete  Handhabung 
desselben  und  zwar:  vor  dem  Reversieren  wird 
das  vorhandene  Gasabsperrventil  a  (Abbild.  21) 
mittels  des  Hebels  b  heruntergelassen  und  somit 

das  Gas  bekannter- 


Abbildung  22. 


maßen  abgesperrt. 
Sodann  wird  die  auf 
jener  Seite  des  Ven- 


Abbildung  28. 


Abbildnng  24. 

Iiis,  welche  unmit- 
telbar zuvor  von 
Gas  durchströmt 
war,  am  Gehäuse 
befindliche  Klappe 
(also  bei  dem  in  Abbildung  21  abgebildeten 
Stande  des  Reversierventils  die  Klappe  ct)  geöffnet, 
nnd  so  lange  offengelassen,  bis  der  letzte  Gasrest 
verbrannt  ist,  worauf  dieselbe  geschlossen  und 
der  Reversierzylinder  durch  Drehen  umgeschaltet 
wird.  Nach  erfolgtem  Umschalten  wird  das  Gas- 
ventil a  wieder  geöffnet. 
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8.  Die  gewöhnliche  Kreuzreversierklappe.  Ofen,  wo  da«  Gasspar  verfahren  angewendet  wird, 

Die  gewöhnliche  Kreuzreversierklappe  kann  in  von  einer  eigenen  Gasgeneratorgrnppe  bedient, 

sehr  einfacher  Weise  ftir  das  Gassparverfahren  welche  anderweit  kein  Gas  abgibt,  so  muß  — 

dadurch  umgeändert  werden,  daö  man  dieselbe,  wenn  die  Generatoren  mit  Unterwind  betrieben 


Abbildung  25.  Abbildung  26.  Abbildung  27. 


wie  ans  Abbildung  22  ersichtlich,  mit  einem 
Schieber  a  versieht  und  auf  einer  Seite  des 
Kastens  eine  Öffnung  b,  welche  mit  einer  außen 
befindlichen  Klappe  verschlossen 
werden  kann,  anbringt. 

9.  In  den  Abbild.  23  bis  28 
sind  weitere  Beispiele  der  Anord- 
nung von  Gasabsperr-  und  Luft- 
einlaßorganen in  einer  dem  vor- 
liegenden Zwecke  dienenden  Weise 
ersichtlich  gemacht,  deren  Zweck 
nnd  Handhabung  nach  dem  Vorher- 
gesagten  wohl   keiner  weiteren 


werden  —  vor  dem  Gasabsperren  auch  der 
Wind  abgestellt  werden,  eine  Regel,  welche 
natürlich  für  jedes  Umsteuerorgan  gilt.    Da  es, 


Abbildung  28. 

Erläuterung  bedarf,  a  ist  das  Gas- 
regnlier-  und  b  das  Gasabsperr- 
ventil, c  die  Lufteinlaßklappe,  d  die 
Tmsteuerklappe,  r  der  zu  den  Re- 
generatoren führende  Gaskanal 
nnd  f  der  Rauchkanal.  In  Abbil- 
dung 26,  in  welcher  das  Gas- 
absperrvemil  k  weggelassen  ist, 
ist  das  zum  Gasabsperren  behufs 
Durchführung  des  Verfahrens  die- 
nende Organ  als  Tellerventil  y 
dargestellt,  welches  auch  als 
Gasregulierventil  benutzt  weiden 
kann,  infolgedessen  das  in  den  früheren  Abbil- 
dungen vorkommende  Gasregiilierventil  «  entfallt. 

Bei  allen  den  erläuterten  Einrichtungen 
gilt  es  als  allgemeine  Regel,  daß  die  Gas-  und 
Lnftabsperr-  bezw.  Einlaßorgane  dichtschließend 
hergestellt  sein  müssen.    Wird  der  betreffende 


Abbildung  30. 


wie  bereits  bei  früherer  Gelegen- 
Abbildnng  29.  heit  erwähnt,  von  Wichtigkeit 

ist,  daß  bei  der  Durchführung 
des  Verfahrens  die  einzelnen 
nötigen  Handgriffe  in  der  rich- 
tigen Reihenfolge  vollzogen  wer- 
den, um  die  Bildung  eines  Ge- 
menges von  Gas  und  Luft  zn 
vermeiden,  so  sind  für  alle  vor- 
kommenden Fälle  solche  Anord- 
nungen getroffen,  welche  eine  Ver- 
Abbbildung  81.  wechslung  in  der  Handhabung 

der  Ventile  und  Klappen  un- 
möglich machen.  Das  Wesen  einer  solchen 
Anordnung  sei  in  den  Abbildungen  29  bis  31 
erläutert.  Die  Gasabsperr-Drosselklappe  u  (Ab- 
bildung 29  und  30)  wird  vor  dem  Umsteuern 
durch  Herablassen  eines  am  Hebel  b  angebrachten 
Gewichtes  r  geschlossen;   Abbildung  29  zeigt 
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diese  Klappe  im  offenen,  und  Abbildung  30  im 
geschlossenen  Zustande.  Damit  die  Drosselklappe 
a  während  des  Betriebes  im  offenen  Zustande 
erhalten  bleibe,  wird  die  Triebkette  d  des  be- 
treffenden Handkettenrades  e  an  passender  Stelle 
in  einen  Haken  oder  dergl.  eingehängt ,  so  daß 
sie  weder  nach  vorwärts  noch  nach  rückwärts 
bewegt  werden  kann.  Will  man  das  üasspar- 
verfahren  einleiten ,  so  wird  die  Handkette  d 
in  der  Richtung,  wie  durch  einen  Pfeil  (Abbild.  29) 
angedeutet,  nachgelassen,  wodurch  das  Gewicht  c 
sinkt  und  schließlich  die  in  Abbildnng  30  an- 
gegebene Lage  einnimmt,  bei  welcher  die  Drossel- 
klappe a  geschlossen  und  der  Gaszutritt  abgesperrt 
ist.  Die  Kette  /',  welche  zum  öffnen  der  Luft- 
klappe g  dient,  ist  jedoch  von  solcher  Länge, 
daß  sie  noch  nicht  gespannt  ist,  wenn  das  Gas 


abgesperrt  worden  ist.  Erst  durch  fortgesetzte» 
Drehen  des  Handkettenrades  r  mittels  der  Hand- 
kette d,  nachdem  die  Drosselklappe  a  bereits 
geschlossen  ist,  spannt  sich  die  Kette  f  der 
Luftklappe  g,  u»id  kann  letztere  schließlich  auf 
daä  geeignete  Maß  geöffnet  werden  (Abbild.  30). 
Ist  der  letzte  Gasrest  verbrannt,  so  läßt  der 
Arbeiter  die  Kette  f  dadurch  nach,  daß  er  an 
der  Handkette  in  entgegengesetzter  Richtung 
zieht,  wodurch  zuerst  die  Lnftklappe  g  ge- 
schlossen und  erst  durch  weiteres  Ziehen  der 
Handkette  d  die  Gasdrosselklappe  o  geöffnet 
wird.  Niemals  ist  es  bei  solcher  Einrichtung 
möglich,  daß  Gas-  und  Luftklappe  gleichzeitig 
geöffnet  und  hierdurch  zur  Bildung  eines  Ge- 
menges von  Gas  nnd  Luft  Gelegenheit  gegeben 
werde. 


Die  elektrothermische  Erzeugung  von 
und  Eisenlegierungen. 

Von  Professor  Dr.  B.  Neumann  -  Darmstadt. 
(Schluß  von  Seite  888.) 


IV.  Kosten. 

Zunächst  mögen  hier  einige  Angaben  Platz 
Huden  über  die  Kosten  der  Verfahren,  wie  sie 
von  den  Erfindern  selbst  mitgeteilt  werdeu. 

St  as  sano- Prozeß  (nach  GoldBchmidt). 
Kosten  für   100O  kg  Eisen  bei  einer  Anlage 
von  5000  P.S.,  welche  in  21  Stunden  30  t  er 
zeugt,  wobei  der  thermische  Nutzeffekt  zu  tf«*//« 
angenommen  ist. 

1600  kg  Er«  (12  M  die  Tonne)    .  .  .  19,20 

Pulverisieren  desselben  (2,40  .#  'oo)    .  8,84  , 

200  kg  Zuschlag  (4  ,H    0,80  „ 

250  kg  Kohle  (36  .*  •/,„)   9,00  , 

Pulverisieren  denselben  (1,60  J(.  •/«»)  .  0,40  „ 

190  kg  Pech  (66  Jt.  0  o«)   10,64  „ 

Herstellung  der  Mischung  (2,40  .#  5,40  „ 

12  kg  Eleklrodenverbrauch  (240  M  %,)  2,88  „ 

Unterhaltung  des  Ofens   9.60  „ 

Arbeitslohn   4,80  „ 

Utensilien   2,40  „ 

Kraft,  4000  P.S.-Std.  a  0,00406  4    .   .  18,24  „ 

Allgemeine  Unkosten   2.40  „ 

8»,tiO  M 

Davon  ab  für  Brennwert  der  Gichtgase, 

900  ebra  ä  1,6  ,)  14.40  „ 

75,20  ,M 

Nach  De  Laharpo  brauchte  Stassano 
für  1  t  Material  zur  Beschickung  des  Ofens: 

Kr*  1200  kg  (12,80  .#  »/o»)  15,36.« 

Pulverisieren  (H,20.#  •/»„)  ...  .  3,84  „ 
Anreicherung  mit  inagnet.  Separator  .  2,00  „ 
Kohle  150  kg  (48  ,#  •»   7,20  „ 


Pech  120  kg  (48  kg  •/«■)   5,76  M 

Kalk  200  kg  (4  M  °,oo)  .......     0,80  „ 

Brikettieren   2,40  „ 

87,36 

Davon  gehören  1,8  t  auf  1 1  Eisen   .  .    67,25  J 
Elektrodenverbrauch,  OfenUnterbaltung    20  00  , 
Kraft  wie  oben  '8,24  „ 

105,49  »H 

Die  letzte  Angabe  würde  wesentlich  höher 
sein,  wenn  man  nach  De  Laharpe  die  Kraft 
zu  5000  P.  S.  und  diese  zu  0,00  696  c)  an- 
nimmt. Die  Herstellungskosten  würden  dann 
diellöhe  von 34,80  +  20,00  -4-  67,25  =  132,05.0 
f.  d.  Tonne  erreichen. 

Zu  obiger  Kostenaufstellung  ist  noch  zu 
bemerken,  daß  bei  Stassano  das  Zerkleinern 
vou  Erz  und  Holzkohle  und  die  Herstellung 
der  Erzbriketts  fast  10  Jl  allein  verbrauchen, 
außerdem  ist  noch  hierfür  das  teure  Pech 
nötig.  Anderseits  ist  offenbar  der  Elektroden- 
verbranch,  der  bei  anderen  Verfahren  mindestens 
viermal  so  viel  ausmacht,  zu  niedrig  angesetzt, 
ebenso  müßten  die  allgemeinen  Unkosten  wesent- 
lich erhöht  werden.  Die  Ausnutzung  der  Gicht- 
gase existiert  vorläufig  auch  nur  auf  dem  Papier. 
Das  P.S.- Jahr  ist  nur  mit  40  J(  berechnet. 

Fest  steht  jedenfalls,  daß  mit  dem  Stassano- 
Prozeß  bis  jetzt  ein  wirtschaftlicher  Erfolg 
nicht  erzielt  wurde,  trotzdem  die  Versuche 
schon  über  1  Million  Lire  verschlungen  haben. 
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5,00.* 
1,60  „ 
2,00  n 
10,00  . 


Kossi  macht  folgende  Angaben  über  die 
Kosten  der  Herstellung  einer  Tonne  Roheisen 
im  elektrischen  Ofen: 

1,66  t  Erz  (3  Jl  die  Tonne)  

0,32  t  Kohle  (6  ,M  • »  

0,50 1  Kalk  (4J  7«)  

Elektrodenabbrand  

Kraftkosteo  (40.#P.  S.-Jahr,  186 P.  3.-St)  20,40 

39,ÖCT,# 

Rossi  setzt  bei  der  obigen  Berechnung  als 
Erz  die  an  mehreren  Stellen  der  Erde  vor- 
kommenden Titaneisensamie  ein  und  rechnet 
deren  Preis  zu  3  Jt  die  Tonne;  an  Stelle  von 
Koks  will  er  Anthrazitstaub  (14  °/o  Asche, 
0,5  °/c  Schwefel)  verwenden,  von  dem  die  Tonne 
nur  5  tM>  kostet.  Anderseits  rechnet  er  mit 
so  billigen  Kraftkosten,  40  Jt  das  P.  S.-Jahr, 
wie  sie  im  allgemeinen  auch  in  Amerika  nicht 
sind.  Setzen  wir,  wie  nachstehend  geschehen, 
normale  amerikanische  Preise  von  Erz  und 
Koks  ein  (Bessemererz  mit  57  °/o  Eisen,  18*4f 
am  Hochofen  und  Koks  10  Jt)  und  rechnen  das 
P.  S.-Jahr  zu  80  Jt  (Niagara),  so  erhalten  wir 
ein  Bild,  welches  einen  Vergleich  mit  den 
Kosten  des  in  amerikanischen  Hochöfen  er- 
zeugten Roheisens  gestattet. 

1,66  t  Erz  (18  M  •/«>)   30,00 

0,32  t  Kohle  (10,*  •,„)   3.20  „ 

0,50  t  Kalk  (4  M  °/o«)    .......     2,00  „ 

Elektrodenabbrand  10,00  „ 

Kraftkosten  (80  JT  P.  S.-Jahr)  .  .  .  .    40,80  „ 

86,00  j* 

Dieser  Preis  von  86  Jt  ist  um  mehr  als 
ein  Viertel  höher  wie  die  später  angeführten 
Selbstkosten  von  amerikanischem  Roheisen. 

Von  Conley  ist  für  die  Erzeugung  von 
Eisen  aus  Erzen  folgende  Angabe  bekannt.  An- 
genommen ist  eine  Tagesproduktion  von  100  t. 

Elektrische  Energie  5000  P.S.  (60.* 

P.  S.-Jahr)   1000.4 

30 1  Koks  a8U»   240» 

200 1  65  7»  Erz  k  14  JK   2800  „ 

Reparatur  nnd  Unterhaltung   200  , 

Arbeitslöhne   600  „ 

4740  M 

Kosten  für  1  t  47,40  ,* 
Erscheinen  in  obigem  Beispiele  die  Einheits- 
preise (Amerika)  für  Erz  und  Koks  schon  ge- 
ring, ebenso  der  Kraftpreis  mit  60  d  für  das 
P.  S.-Jahr,  so  ist  daran  zu  erinnern,  daß  die 
von  Conley  angegebene  Kraftmenge  f.  d.  Tonne 
Eisen  sich  nur  auf  882  KW. -Stunden  berechnete, 
während  der  sonstigo  Durchschnittsverbrauch  rund 
30OO  KW.-Stnnden  ist.  Lassen  wir  obige  Kosten 
and  setzen  nur  den  erhöhten  Durchschnittskraft- 
verbranch  zu  dem  angegebenen  Preise  ein,  statt 
1000  A  3400  Jt,  so  stellt  sich  die  Tonne 
Eisen  auf  71,40  Jt,  was  der  Wirklichkeit 
wahrscheinlich  viel  naher  kommt,  als  die  vom 
Erfinder  angegebene  Zahl,  dabei  ist  in  jener 
Rechnung  weder  Kalk  noch  Elektrodenabbrand 


XVI.,, 


Keller  gibt  für  sein  Verfahren  keine  be- 
sondere Kostenaufstellung;  er  ist  aber  der  An- 
sicht, daß  bei  nachstehenden  Preisen  (anf  der 
Hätte  in  Livet)  die  Tonne  Eisen  oder  Stahl, 
hergestellt  durch  Reduktion  aus  Erz,  72  bis 
80  Jt  kosten  würde.  Die  Kosten  fllr  Erz 
(55  °/o  Fe)  sind  zu  8  Jl  loco  Hatte,  Koks  32  Ji, 
Zuschlag  12  Jt,  Elektroden  320  Jt,  Arbeits- 
lohn 3,20  ,4t,  KW.-Jahr  40  Jt  angenommen. 

Vor  einiger  Zeit  wurde  nun  Haanel,  Super- 
intendent of  minea,  von  der  Kanadischen  Re- 
gierung zum  Studium  dieses  Prozesses  nach 
Frankreich  gesandt.  In  seiner  Gegenwart  wurden 
in  Livet  90  t  Erz  verschmolzen.  Er  gibt  in 
einem  vorläufigen  Berichte  an  die  Regierung 
folgende  Kostenaufstellung*  (wobei  offenbar  fran- 
zösische Preise  zugrunde  gelegt  sind): 

Erz  (Hämatit  mit  55  •/<>  Fe)  1,842 1  zu  6  11,04  M 

Koks,  0,33  t  zu  28    9,24  „ 

Kalk   1,20  „ 

Elektrodenverbrauch,  200  ,Jf  die  Tonne  8,08  „ 
Elektrische  Energie,  0,226  P.S. -Jahre 

zu  40  M   9,04  „ 

Arbeitslöhne,  6  M  f.  d.  Tag   a60  . 

Verschiedene  Materialien   0,80  „ 

Generalunkosten   1,60  „ 

Reparatur  und  Unterhaltung   0,80  „ 

Amortisation   2,00  „ 

1  t  Eisen  ohne  Lizenzgebühr- 42,40  M 

Zu  dieser  Aufstellung  ist  zu  bemerken,  daß 
der  Erzpreis  wieder  außergewöhnlich  tief  an- 
gesetzt ist,  ebenso  der  Elektroden-Preis  und 
-Verbrauch,  ferner  entspricht  die  elektrische 
Energie  von  0,226  P.  S.-Jahr  rund  1400  K W.- 
Stunden, ist  also  weniger  als  die  Hälfte  der  im 
Durchschnitt  gebrauchten  Menge,  auch  ist  der 
Kraftpreis  mit  40  Jl  das  P.  S.-Jahr  so  niedrig, 
wie  er  nur  selten  vorkommt. 

Härmet  stellt  nur  eine  Berechnung  für 
Kraftbedarf  und  Kokskosten  an  (deren  Resultat 
sehr  häufig  als  Gesamtherstellungspreis  ab- 
gedruckt worden  ist).  Für  1  t  Eisen  oder  Stahl 
wären  nötig: 

247  kg  Koks  zu  20  .H  4,94  M 

Elektrische  Energie  im  Keduktionsofen  12,53  „ 
Elektrische  Energie  im  Raffinierofen .  .    4,29  „ 

21,76~ü* 

Davon"  ab  für^l64  kg  brennbareiGase   .  1,31,, 

20,46  Jt 

Rechnet  man  hierzu  nach  den  Kell  er  sehen 
Preisen  (in  Frankreich)  Erz,  Kalk  und  Elek- 
trodenabbrand,  bo  erhält  man  als  Preis  für  die 
Tonne  Metall  57,50  Jt,  ohne  Arbeitslohn, 
Reparatur  nnd  Unterhaltung  usw.  Härmet 
setzt  dabei  den  KW. -Stunden-Preis  mit  0,692 
an.  Experimentelle  Belege  für  den  oben  an- 
gegebenen Kraftverbrauch  fehlen  allerdings 
bis  jetzt. 

•  „Eng.  and  Min.  .1."  1904.  77,  846. 
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Von  den  Verfahren,  welche  die  Gewinnung 
von  Stahl  aas  Roheisen  nnd  Schmied- 
eisenabfallen bezwecken,  sind  ebenfalls  einige 
Kostenberechnungen  bekannt  geworden. 

Conley  gibt  folgende  Berechnung  für  eine 
Tagesprodaktion  von  24  t  Stahl : 

1250  1\S   2THK* 

12  t  Schrott  zu  112  ,«   1344  , 

12  t  Roheisen  zu  64  M   768  „ 

Arbeitslöhne   260  . 

Reparatur  und  Unterhaltung   100  _„ 

2722.« 
1  t  Stahl  =  113,60.« 

Der  entstehende  Stahl  soll  gewöhnlicher 
Stahl  in  Blöcken  sein.  In  der  Berechnung 
fehlt  noch  der  Betrag  für  Elektroden  und  Kalk. 

Herstellunirsko8ten  nach  dem  Heroiilt-Ver- 
fahren  sind  nicht  bekanut.  Dagegen  werden 
folgende  Sätze  fUr  das  Kjellinsche  Verfahren 
angeben,  wobei  gleich  bemerkt  werden  soll,  daß 
das  Produkt  des  Gysinger  Stablofens  wirkliebe 
Tiegelgußstaht-Qualität  besitzt.  Für  1  t  Stahl 
sind  nötig:  ..lll^isJHi 

1820  P.S.  Std.  zu  l'/tej  mit  Uaskraft-  tTJf  £3 

maschine   20,00  M 

Holzkohlen-Roh-  und  Schmiedeiaen  .  .  130,00  „ 

Gußforra   1,00  „ 

Reparatur  und  Ummauerung   8.30  „ 

Abachreibuag  und  Zinsen   2,25  „ 

Arbeitslöhne   10,00  „ 


Ohne  Lizenz,  Generalunkosten 


171.56  J 


Kjellin  hat  früher  noch  mitgeteilt,  daß  bei 
einem  Preise  von  83,25  Jt  (75  Kronen)  für 
das  P.  S.-Jahr  die  Kosten  der  zuzuführenden  elek- 
trischen Euergie  bei  kaltem  Einsatz  9,55  Jt, 
bei  Beschickung  mit  geschmolzenem  Roheisen 
4,33  Jt  betragen  worden.  In  jüngster  Zeit 
sind  dann  auch  noch  die  Kosten  der  Herstellung 
(außer  Eisen  und  Kraft)  etwas  anders  angegeben 
worden.  Reparatur  und  Ingangsetzung  10,37  Jt, 
Arbeitslöhne  8,50  Jt,  Kokillen  1,15  Ji,  ver- 
schiedene Materialien  0,25  Jt,  zusammen  20,27cÄ. 
Der  Gesamtpreis  würde  sich  hierdurch  fast 
nicht  ändern;  der  Hauptposten  ist  der  Material- 
einsatz, der  hier  infolge  der  besonderen  Qualität 
des  Einsatzes  sehr  hoch  ausfällt.  Die  Varia- 
tionen im  Kraftpreis  machen  im  besten  Falle 
eine  Differenz  von  rund  10-,*. 

Gin  hat  für  sein  Verfahren,  welches  eben- 
falls ohne  Kohlenelektroden  arbeitet,  auch  eine 
Kostenberechnung  aufgestellt,  aus  welcher  sich 
bei  einer  Jahresproduktion  von  30  000  t  ein 
Herstellungspreis  von  rund  66  Jt  ergeben  würde. 
Da  das  Verfahren  bisher  nicht  in  größerem 
Maßstabe  ausgeführt  worden  ist,  so  können  hier 
auch  die  Einzelangaben  wegbleiben. 

Die  Gestehungskosten  für  1  t  Ferrosilizium, 
hergestellt  im  elektrischen  Ofen,  werden  wie 
folgt  angegeben: 


Elektrische  Energie  5000  KW.-Stunden 

KW.-.lahr  40 .4/    24,80 

Löhne   12.00 

Er*,  zerkleinert   28.80 

Quarz   7.20 

Koks   23,20 

Elektroden   19,20 

Unterhaltung  und  Reparatur   10,40 

Abschreibung   16,00 

Diverse  Unkosten   18,40 


160,00  <H 

Über  die  Herstellungskosten  von  Ferro- 
Nickel  aus  gerösteten  Magnetkiesen  hat  S  j  ö  s  t  e  d  t 
(siehe  „Stahl  und  Eisen"  1904  Heft  13  Seite  791) 
folgende  Angaben  gemacht.  Zur  Erzeugung  einer 
Tonne  Ferro-Nickel  in  24  Stunden  genügen 
200  P.S.,  das  sind  3528  KW.-Stunden. 

Gerösteter  Magnetkies,  2  t  zu  20  M    .  40,00  ,# 

Koks,  0,25  t  zu  22  .M   5,6t)  „ 

Kalkstein  gepulvert.  1.5  t  zu  12,1  .  .  18,00  , 

Löhne  und  Gehälter   10,00  „ 

Elektroden  und  Reparatur   10,00  „ 

Kraftverbrauch  4800  P  S.-Stunden,  P.S.- 

.lahr  zu  40  Jt   22,00  „ 

105,50  M 

Das  Produkt  ist  ein  3  °/o  Ferro-Nickel. 

Übersehen    wir   noch   einmal    die  obigen 
Zahlen,  die  als   Herstellungskosten  für  Eisen 
oder  Stahl  angegeben  sind,  so  fällt  zunächst 
die    große   Ungleichmäßigkeit    derselben  auf. 
Einige  Angaben  sind  dabei  geradezu  unwahr- 
scheinlich   niedrig.      Für   die  Verschiedenheit 
der  Preise  sind,  abgesehen  von  dem  Optimismus 
des  Erfinders,  hauptsächlich  die  Preise  für  Roh- 
material: Erz,  Kohle,  Zuschlag,  Schrott,  ferner 
der  Kraftaufwand  und  der  Einheitspreis  für  das 
KW.-Jahr  maßgebend.    Diese  Kosten  sind  aber 
an   den  verschiedenen  Stellen  der   Erde  sehr 
verschieden.     In  Gegenden  mit  viel  Wasser- 
kräften (Alpen,  Kanada,  Schweden,  Chile)  wird 
die  elektrische  Energie  sehr  billig  sein,  um- 
gekehrt besitzen  diese  Gegenden  meist  Mangel 
an   mineralischem   Brennstoff,   der  durch  den 
weiten  Transport  vom  Auslande  sehr  hoch  zu 
stehen  kommt.    Der  Preis  nnd  die  Qualität  der 
Erze   wechselt   ebenfalls   sehr   stark.  Nach- 
folgend einige  Beispiele.  Koks:  Deutschland  die 
Tonne  15  Jt,  Vereinigte  Staaten  10  Jt,  jetzt 
1  6  Jt,    England   1  6  Jt    (in  Middlesbrough), 
Frankreich  32  Jt  (Livet),  Chile  80  Jt,  Bra- 
silien 48  Jt.     Znschlagsmaterial  an  verschie- 
denen Orten:  0,50  Jt  (Chile)  bis  12  Jt  (Livet), 
und  16  Jt  (Alpen),  bei  uns  nnd  in  Amerika 
rund  2  bis  4  Jt.    Der  Schrottpreis  schwankt 
ebenfalls  sehr  stark  nach  örtlicher  Lage  nnd 
Konjunktur.   Elektrodenkohlen  :  Savoyen  300  Jt 
(die  Tonne),  Livet  320  Jt,  Chile  480  Jt.  Der 
Elektrodenverbraucb,  welcher  häufig   bei  den 
Berechnungen  weggelassen   wird,   belänft  sich 
nach  der  Meinung  Gins  anf  mindestens  14  bis 
16  Jt  f.  d.  Tonne  Metall.    Da  bei  den  elek- 
trischen Verfahren  ganz  oder  teilweise  die  bis- 
her bei  den   metallurgischen  Prozessen  durch 
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Verbrennung  von  Kohle  (Koks)  erzeugte  Wirme 
durch  elektrische  Energie  ersetzt  werden  soll, 
so  spielt  bei  der  Frage  der  Gestehungskosten 
an  einem  bestimmten  Orte  neben  dem  Kohlen- 
preis der  Preis  der  elektrischen  Energie  die 
Hauptrolle ;  die  Mengen  und  Kosten  der  übrigen 
Materialien  sind  ja  in  beiden  Fällen  dieselben. 
Die  Kraftkosten  werden  zunächst  bestimmt 
durch  die  für  das  Verfahren  aufzuwendende 
Menge  elektrischer  Energie;  hierüber  ist  das 
Nötige  im  vorigen  Abschnitt  gesagt.  Ander- 
seits schwanken  die  Kosten  der  Erzeugung 
elektrischer  Energie  sehr  bedeutend,  Je  nach- 
dem man  hierfür  Wasserkraft,  Dampf-  oder 
Gaskraft  benutzt,  und  die  einzelnen  Arten  der 
Erzeugung  weisen  unter  sich  wieder  je  nach 
der  Ortlichen  Lage  und  den  sonstigen  Be- 
dingungen Verschiedenheiten  auf.  Im  allge- 
meinen sind  die  Angaben  in  P.  S.  pro  Jahr 
augegeben;  diese  Kostenzahlen  sind  aber  noch 
nicht  vergleichbar,  da  nach  verschiedenen  P.  S. 
gerechnet  wird,  da  der  eine  das  P.S. -Jahr  zu 
300  Tagen  mit  22  Stunden,  der  andere  zu 
365  Tagen  mit  24  Stunden  ansetzt.  Nachstehend 
sind  die  verschiedenen  Angaben  in  Kilowatt 
umgerechnet ;  dabei  soll  das  KW.-Jabr  zu  rund 
8500  Stunden  angenommen  werden,  weil  einer- 
seits elektrische  Betriebe  meist  ununterbrochen 
gehen,  anderseits  aber  Stillstände  wegen  Re- 
paratur usw.  doch  nicht  zu  vermeiden  sind. 
Diese  8500  Stunden  entsprechen  rund  355  wirk- 
lichen Arbeitstagen. 

Preise  der  elektrischen  Energie, 
a)  Wasserkraft. 

!  KW. J.hr    1  KW.*4. 

M  4 

Schweden                                   68,00  0,80 

Buffalo  (Conley)                          81,60  0,96 

Niagara  (Richards)                     108,80  1,28 

Deutschland                               108,80  1,28 

Livet  (Keller)                            40,00  0,47 

Alpen  {  (Stassano^  Härmet,  \  42i&0_54,40  0,60-0,64 

b)  Gagkraft. 

Schweden  (Generator)  ....       170,0  2,0 

Deutschland  {  °gJ5Bfc?"  )      95~109  1'12~1'28 
c)  Dampf. 

Deutschland   200-500  2,36—5,80 

Im  Anschluß  hieran  sollen  noch  einige  An- 
gaben Kershaws**  wiederholt  werden,  welche 
die  niedrigsten  Kraftkosten  in  verschiedenen 
Landern  im  Jahre  1900  darstellen;  die  Zahlen 
sind  in  KW.  Jahre  umgerechnet. 

1  KW..J.br  P.8.-J»hr 


Schweiz,  Wasserkraft   60,90  37,40 

Kanada,  Wasserkraft   33,20  24,40 

Vereinigte  Staaten,  Dampf   .  .  .  126,60  93,10 

England,  Dampf   128,80  94,70 

Deutschland,  Hochofengas    .  .  .  106,60  78,30 

England,  Generatorgas   130,50  96,00 


•  Wenn  Gase  mit  Null  eingesetzt  werden. 
-  Brit.  Association  1900. 


Keller  rechnet  für  Chile  und  Brasilien  die 
Kosten  för  1  KW.-Jahr  in  Wasserkraftanlageu 
zu  20  und  24  M  ans,  was  wohl  zu  niedrig 
sein  dürfte. 

Der  Vollständigkeit  halber  müßten  hier  noch 
die  Preise  für  Erze  gegeben  werden;  ver- 
gleichende Preise  sind  wegen  der  verschieden- 
artigen Natur  derselben  aber  nicht  möglich. 

Wenn  man  nun  die  Kosten  des  elektrischen 
Verfahrens  mit  den  jetzt  üblichen  Eisenprozessen 
vergleichen  will,  so  darf  man  natürlich  nicht, 
wie  ans  dem  Beispiel  von  Rossi  ersichtlich 
ist,  einerseits  Anthrazitstaub  und  fast  wertlose 
Erze  und  anderseits  teuren  Hochofenkoks  und 
feine  Bessemererze  einsetzen. 

V.  Die  elektrische  Eisen-  und  Stahl- 
erzeugung  und   das  übliche  hütten- 
männische Verfahren. 

Um  einen  Überblick  zu  gewinnen,  ob  die 
elektrothermischeEisengewinnungmitdem  jetzigen 
hüttenmännischen  Verfahren  konkurrieren  kann, 
oder  wieweit  das  eine  Verfahren  das  andere  er- 
!  setzen  kann,  muß  man  ganz  bestimmte  Ver- 
hältnisse zugrunde  legen.     Im  nachstehenden 
.  sollen  Vergleiche   mit  den  Verhältnissen  der 
|  deutschen  Eisenindustrie  angestellt  werden. 
I  Als   Grundpreis  für  elektrische  Energie  wird 
das  Kilowatt-Jahr  (Wasser  oder  Gichtgas)  mit 
108,80  -M  (P.  S.-Jahr  =  80  .41)  eingesetzt. 

Beschäftigen  wir  uns  zunächst  mit  dem  von 
den  übrigen  Verfahren   abweichenden  Prozeß 
von   Ruthen  bürg.      Der  Prozeß   gibt  mit 
500  KW.-Std.  ein  halbgeschmolzenes  gesintertes 
'  Produkt  aus  einer  Tonne  Erz.    Wenn  dieses 
Produkt  nachher  im  Hochofen  verschmolzen  wird, 
so  ist  das  ganze  Verfahren  nichts  weiter  wie 
eine  Agglomeration,  Brikettierung,  die  f.  d.  Tonne 
'  Erz  6,40  Jt  kosten  würde.    Diese  Belastung 
i  des  Erzes  erscheint  sehr  hoch,  da  man  sonst 
;  Eisenerze  für  2,40  bis  2,80  J6  brikettieren 
'  kann.   Ein  besonderer  Vorteil  dürfte  aber  durch 
!  das   Produkt   dem   Hochofenprozeß    nicht  er- 
wachsen.    Nun   könnte  man   vielleicht  daran 
denken,  dieses  halbreduzierte  Produkt  im  Herd- 
ofen einzuschmelzen.    Die  bisherigen  Versuche, 
solche  Roheisen-Erzgemische  zu  verpnddeln  oder 
einzuschmelzen,  haben  aber  sehr  starke  Verluste 
und  in  bezug  auf  die  Qualität  des  erzielten  Stahles 
ganz  unsichere  Resultate  ergeben,  so  daß  auch 
in  dieser  Beziehung  die  Aussichten  wohl  nicht 
groß  sind. 

Wenden  wir  uns  nun  zur  Darstellung  von 
Roheisen.  Wenn  Stassano  in  seinem  Ofen 
gelegentlich  direkt  ein  weiches,  wesentlich  reine- 
res Produkt  als  Roheisen  erzielt  hat,  so 
ist  das  zunächst  der  Verwendung  eines  außer- 
j  ordentlich  reinen  Erzes  zuzuschreiben.  Bei  der 
J  Verarbeitung  von  Erzen,  wie  sie  auf  deutschen 
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Hütten  beständig  verarbeitet  werden,  würde  auch 
im  elektrischen  Ofen,  wenn  nicht  noch  besondere 
Reinigungsprozesse  an  geschlossen  werden,  anch  nur 
eine  Art  Roheisen  entstehen.  Wie  steht  es  nnn 
mit  den  Kosten?  Als  Mittel  des  Kraftverbraaches 
f.  d.  Tonne  Roheisen  ergab  sich  nach  den 
praktischen  Versuchen  verschiedener  Autoren 
3000  KW.-Std.  An  der  Hand  einer  Arbeit  von 
B.  Osann*  über  die  Bewertnng  der  Eisenerze, 
in  welcher  die  Mengen  des  Kohlenstoffs  berechnet 
sind,  welche  für  die  Reduktion  des  Eisenerzes 
and  der  Nebenbestandteile,  für  Roheisen-  und 
Schlackenschmelznug,  für  Austreibung  von  Kohlen- 
säure und  Wasser,  und  für  Strahlungsverluste  im 
Hochofen  aufgewendet  werden  müssen,  soll  an 
einigen  Beispielen  gezeigt  werden,  wie  das 
ökonomische  Ergebnis  der  elektrischen  Robeisen- 
gewinnung: bei  uns  in  Deutschland  sein  würde. 


Folgende  Tabelle  gibt  hierüber  Aufschluß.  Die 
1.  Spalte  bezeichnet  die  Art  der  verwendeten 
Eisenerze,  die  nächste  Spalte  die  Art  des  Roh- 
eisens, Spalte  3  gibt  die  Menge  des  Kohlenstoffs, 
der  nicht  durch  elektrische  Energie  ersetzt 
werden  kann,  also  den  Reduktions-  und  Koblonga- 
Kohlenstoff.  Die  in  Spalte  4  berechnete  Menge 
„ersetzbarer"  Kohlenstoff  ist  in  Spalte  5  in 
Koks,  in  Spalte  6  in  Kilowattstunden  ausgedrückt. 
Letztere  sind  berechnet  nach  den  durch  Versuch 
ermittelten  Angaben.  Weiter  sind  die  ersetz- 
I  baren  Kohlenstoffmengen  als  Koks  oder  Kilowatt 
|  in  Geldwert  ausgedrückt  (Koks  15  Kilowatt- 
jahr  108,80  Jl).  Die  letzte  Spalte  zeigt  dann, 
um  wieviel  teurer  die  elektrothermische  Her- 
stellung von  Roheisen  bei  uns  f.  d.  Tonne  sein 
würde.  Dazu  sind  aber  noch  rund  15  Jl  Elek- 
trodenkoKten  zu  addieren. 


1 

11 

in 

IV 

V 

VI 

VII 

VIII 

'-- 

■ 

Kohlenstoff 

Der  durch  elektrische  Energie 

eraalzhare  Knlilpnstoff 

Mehr- 

koatrn  der 

Roheisen 

Tür 
KrdukUoo 

i  kr 

crtwtiW 

durch 
alt>klrl*ehc 

kir 

entspricht 

kostet  als 

•IckirlMhcB 
KImd- 

r 

Kok« 

L.fcjL 

KIIowaU- 
tluoden 

Koka 
ü 

KW.-Rtd. 
Jl 

u» 

1 

ßrauneisenene  von  1 
Bilbao 

Bessemer- 

3*27,9 

543.0 

635,3 

2579 

9.53 

33,01 

23.4S 

2 

Siegerländer 
Rostspat 

Spiegel- 

406,1 

331,7 

388,1 

1576 

5.82 

20,17 

14^5 

s 

Dillenborger 
Roteisenstein 

Oießerei- 

413.0 

566,0 

662,3 

2688 

9,93 

34,40 

24.47 

4 

Oberschlesisches 
Branncisenerz 

Pnddel- 

260,4 

817,6 

956,3 

3884 

14,36 

49,74 

84,89 

6 

Luxemborg.-Lothr. 
Minette 

Thomas- 

231,0 

572,0 

669,2 

2717 

10,04 

34,78 

24,74 

6 

Scli  wedi  scher 
Magneteisenstein 

Thomas- 

484,0 

366,0 

428,2 

1636 

6,42 

20,94 

14,52 

Da  in  Amerika  (Ver.  Staaten)  der  Kokspreis 
fast  derselbe  ist  (16  Jl),  ebenso  in  England 
(16  Jl),  und  das  Kilowattjahr  mit  Wasserkraft 
am  Niagara  sich  auch  auf  108,80  Ji  (=  80  ,M 
das  F.  S.-Jahr)  stellt,  so  treffen  die  angeführten 
Verhältnisse  auch  für  die  Vereinigten  Staaten 
und  Großbritannien  zu.  Die  elektrische  Eisen- 
erzeugung kann  in  diesen  Ländern  mit  dem 
Hochofen  nicht  konkurrieren.  Die  Mehrkosten 
(ohne  Elektrodenverbranch)  betragen  in  den  an- 
gegebenen Fällen  14,35  bis  35,39  Jf,  was  fast 
V4  bis  tis  der  gesamten  Gestehungskosten  aus- 
macht. Die  Selbstkosten  von  Hessemerroheisen 
betrugen  nämlich  auf  den  Hüttenwerken  in 


I  II  III 

Chile  \  Besscmcr-  f  327,9 
Brasilien  I     roheisen     \  327.9 


1902 
1897 


Verein.  Staaten 

Pltuborg 

64.54  .H 
37,88  n 


England 

Clrtrl.nd 

53,18 
49,90  „ 


Deutschland 

KkalaUod-W 

58,31  M 
52,42  „ 


In  Deutschland  weiter:  Gießereieiseo  (Lahn) 
58,20  M,  Thomaseisen  (aus  Minette)  46,90  bis 
48,20  M,  (aus  schwedischem  Erz)  46,10  bis 
47,30  Jl.  Anders  liegen  die  Verhältnisse  in  brenn- 
stoffarmen Ländern,  in  denen  Wasserkräfte  billig 
sind.  Nehmen  wir  als  Beispiel  Chile  und  Bra- 
silien. Wir  gehen  dabei  von  einem  Bessemererz 
aus  und  legen  die  früher  von  Keller  angegebenen 
Preise  für  Koks  (80  und  48  und  Wasser- 
kraft (24  und  20  ■#)  zugrunde.    Wir  erhalten: 


IV 

V 

VI 

VII 

VIII 

IX 

kr 

kr 

KW.-Htd. 

1 

Jl 

M 

weniger 

543,0 

635,3 

2579 

50,82 

7,27 

48,55 

543.0 

635.3 

2579 

30.49 

606 

•  „Stahl  und  Ricen"  1902  S.  1103. 
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Wir  sehen  also,  daß  io  diesem  Falle  die 
elektrische  Erzeugung  wesentlich  billiger  sein 
muß,  als  diejenige  mit  importiertem  Koks.  Daran 
ändert  sich  auch  nicht  viel,  wenn  die  von  Keller 
angenommenen,  außerordentlich  niedrigen  Kraft- 
kosten tatsächlich  höher  ausfallen  werden.  Der 
Elektrodenverbrauch  und  die  Kosten  des  not- 
wendigen Reduktionskokses  machen  die  Eisen- 
darstellung in  jenen  Landern  allerdings  nicht 
so  gewinnbringend,  wie  es  nach  obigen  Zahlen 
scheinen  möchte;  immerhin  ist  in  jenen  Ländern 
ein  Feld  für  die  elektrothermische  Eisengewinnung 
vorhanden. 

Obige  Betrachtungen  und  Berechnungen  er- 
geben demnach,  daß  in  den  eigentlichen  Eisen- 
industrie- L andern  (Deutschland,  England,  Ver- 
einigte Staaten),  welche  über  große  Kohlen- 
vorräte  gebieten  und  nur  unreine  Eisenerze  zur 
Verfügung  haben,  dem  Hochofenprozeß  durch 
das  elektrothermische  Verfahren  für  die  Ge- 
winnung von  Roheisen  kaum  jemals  eine  Kon- 
kurrenz erwachsen  wird.  Anders  gestaltet  sich 
die  Sache  in  Landern,  welche  Mangel  an  mine- 
ralischem Brennstoff  haben,  in  welchen  aber 
reine  Eisenerze  und  ausreichende  Wasserkräfte 
billig  zu  haben  sind  (Südamerika,  Neuseeland); 
hier  kann  die  Eisenerzeugung-  im  elektrischen  Ofen 
unter  Umständen  ökonomisch  durchführbar  .sein. 

Billige  elektrische  Energie  ermöglicht  aber 
auch  bei  uns  dem  elektrischen  Ofen  eine  lohnende 
Verwendung  zur  Erzeugung  von  hochprozentigen 
Eisenlegierungen  (Ferrosilizium,  Ferrochrom, 
Ferrowolfram  usw.). 

Wie  steht  nun  bei  uns  das  Verhältnis  zwischen 
der  Umwandlung  des  Roheisens  in  stahlartigo 
Produkte  im  elektrischen  Ofen  und  demselben 
Verfahren  im  Martinofen?  Da  in  beiden  Fällen 
in  der  Hauptsache  der  Schrottprozeß  ausgeführt 
wird,  Einsatz,  Zuschlage  und  Zusätze  bei  beiden 
Verfahren  dieselben  sind,  so  wird  es  sich  nur 
im  einen  Vergleich  der  Kosten  der  Erhitzung 
des  Metallbades  und  der  Schlacke  handeln.  Wir 
haben  nun  gesehen,  daß  neuere  Martinöfen  mit 
320  kg  Kohle  f.  d.  Tonne  Stahl  auskommen,  und 
anderseits  daß  die  verschiedenen  Arten  elek- 
trischer Apparate  für  denselben  Zweck  im  Mittel 
900  bis  950  KW.-Std.  brauchen.  Bei  uns  in 
Deutachland  (Kohle  10  Jf)  würden  sich  also 
9,30  Ji  im  Martinofen  und  11,52  bis  12,16  Ji 
im  elektrischen  Ofen  gegenüberstehen.  Der 
Martinofen  arbeitet  also  bei  uns  um 
fast  10  Ji  billiger.  Da  die  Kosten  der 
Umwandlung  von  Eisen  in  Stahl  im  Martinofen 
fast  genau  30  JI,  in  anderen  Apparaten  etwa 
22  Ji  ausmachen,  so  fallen  jene  Mehrkosten 
schon  sehr  bedeutend  ins  Gewicht.  Betrachtet 
■an  diese  Verhältnisse  mit  den  entgegengesetzten 
Verhältnissen  z.  B.  in  Chile,  so  kehren  sich 
die  oben  angeführten  Preise  fast  genau  um; 
dort  würde  der  elektrische  Ofen  wieder  billiger 


arbeiten.  Die  Selbstkosten  einer  Tonne  Martin- 
metall stellen  sich  bei  uns  auf  73,50  Ji. 

Nun  wird  von  verschiedenen  Erfindern  behaup- 
tet, das  im  elektrischen  Raftinationsofen  erzeugte 
Produkt  sei  eine  Art  Tiegelstahl,  welcher  an  Güte 
die  gewöhnlichen  Flußeisensorten  übertreffe.  Das 
Wort  „Tiegelstahlqualität "  ist  geradezu  Schlag- 
wort für  die  elektrische  Raffination  geworden. 
Daß  der  elektrische  Ofen  wirklich  ein  dem  besten 
Tiegelstahl    gleichkommendes   Produkt  liefern 
kann,  haben  aber  bis  jetzt  nur  Kj  ellin  und 
Benedicks  in  ihrem  Gysinge-Ofen  bewiesen. 
In  Gysinge  wurden*  aber  auch  als  Einsatz  ein 
feines  schwedisches  Holzkohlenroheisen  und  mit 
Holzkohle  gefrischte  Schmiedeisenabfälle  ver- 
wendet; hier  diente  der  Ofen  ohne  Elektroden 
tatsächlich  als  großer  Tiegel,  und  die  Beschickung 
entspricht  einer  Tiegelstahlbeschickung.  Wenn 
man  aber  im  elektrischen  Ofen  irgend  ein  Roh- 
eisen raffiniert,  so  ist  nicht  einzusehen,  wie  man 
einen  Tiegelstahl  erhalten  will  oder  auch  nur 
ein  besseres  Produkt  wie  z.  B.  im  basischen 
Martinofen,  der  ein  so  gleichartiges  vorzügliches 
weiches  Produkt  liefert  wie  kein  anderer  Apparat. 
Wodurch  sich  der  Tiegelstahl  besonders  aus- 
zeichnet, ist  in  einem  früheren  Abschnitt  bereits 
auseinandergesetzt.    Die  von  Kj  ellin  ange- 
gebenen Selbstkosten   einer  Tonne  Stahl  im 
Gysinge-Ofen  waren  171,50  Ji.    Dieser  Wert  ist 
mehr  als  doppelt  so  hoch  wie  die  Kosten  von 
Martinstahl;  hier  handelt  es  Bich  aber,  wie  uns 
die  Eigenschaften  dieses  Produktes  im  zweiten 
Abschnitt  gezeigt  haben,  um  einen  wirklichen 
Tiegelgußstahl.  Den  Hauptposten  in  der  Kosten- 
berechnung macht  der  Preis  für  den  Einsatz  aus. 
Wir  würden  bei  uns  in  Deutschland  zn  fast  den- 
selben Preisen  diesen  Tiegelstahl  im  Kjellin- 
Ofen  herstellen  können.  Es  steht  zu  vermuten, 
daß  die  Selbstkosten  für  Tiegelstahl  bei  uns 
höher  Bind  als  der  oben  angegebene  Wert,  denn 
einerseits  ist  der  Einsatz  aus  feinstem  Material 
sehr  teuer,  dann  aber  leidet  die  heutige  Tiegel- 
schmelzerei  unter  einem  riesigen  Verbranch  an 
Tiegeln.  Letztere,  deren  Qualität  sehr  wesentlich 
ist,  fassen  meist  nur  25  bis  30  kg  und  halten  nur 
ganz  wenige  Schmelzungen  (fünf  im  Mittel)  aus. 
In  einem  Siemensofen  stehen  dann  18  bis  20 
solcher  Tiegel,  und  die  ganze  Tagesproduktion 
betragt   bei   einem   Kohlenaufwand   von  rund 
1200  kg  f.  d.  Tonne  nur  2  bis  3  t  Suhl.  Die 
Nachteile  sind  leicht  erkennbar.    Der  jetzige 
Gysinge-Ofen  gestattet  dagegen,  bei  jedem  Ab- 
stich eine  Tonne  Stahl  zu  entnehmen.  Stellen 
wir  folgende  Überschlagsrechnung  an :  Eine  Tonne 
Tiegelstahl  braucht,  abgesehen  von  dem  in  beiden 
Fällen  gleichen  Material,  im  Tiegelofen  1200  kg 
Kohle  =  12  Ji  und  benötigt  35  bis  40  Tiegel. 


*  Sehwedische  Blätter  meldeten  kürzlich,  daß  du 
Verfahren  eingestellt  sei. 
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Der  Preis  dieser  Graphittiegel  stellt  sich  auf 
ungefähr  5  Ji  das  Stück.  Werden  dieselben 
nur  dreimal  benatzt,  so  ergibt  sich  eine  Be- 
lastung von  58  bis  66  tM,  halten  sie  fünfmal, 
von  35  bis  40  --M,  Die  Unkosten  für  Gefäße 
nnd  Schmelzung  betragen  also  f.  d.  Tonne  etwa 
50  bis  70  Jt.  Dem  steht  beim  Gy singe -Ver- 
fahren gegenüber:  Ofenreparatur  und  Mauerung 
8,30  Jt  und  die  Kraftkosten  (bei  l1/*  Pf. 
die  P.  S.-Std.)  20  bei  uns  mit  Hochofengas 
rund  12,50  <^#,  also  zusammen  rund  21  bis  28  <M. 
Dabei  erfordert  der  Tiegelguß  eine  große  Anzahl 
geschulter  Arbeitskräfte,  die  beim  elektrischen 
Verfahren  durch  ein  paar  Hann  ersetzt  werden. 
Diese  Rechnung  zeigt  deutlich,  daß  der  Kjellin- 
ache  Stahlprozeß  dem  Tiegelverfahren  auch  ökono- 


in  St.  Louis.  24.  Jahrg.  Mr.  16. 


I  misch  in  keiner  Weise  nachsteht,  im  Gegenteil 

'  weit  vorteilhafter  arbeitet. 

Es  ist  deshalb  die  Ansicht  nicht  unbegründet, 
daß  das  eine  oder  andere  Verfahren  der  elektro- 
thermischen  Eisenraffination  mit  dem  jetzigen 
kostspieligen  Tiegelverfahren  in  Wettbewerb 
treten  und  dasselbe  schließlich  verdrängen  wird. 

In  den  EiBenindustrie-Ländern  wird  der  Hoch- 
ofen also  auch  in  Zukunft  die  Reduktion  der 
Erze  weiter  besorgen.  Auch  die  Hauptmenge 
des  gewöhnlichen  Stahles  wird  nach  wie  vor  im 
Martinofen  oder  Bessemer-Konverter  hergestellt 

|  werden.  Dagegen  kann  der  elektrische  Ofen  in 
bestimmter  Form  zur  Erzeugung  feiner  Spezlal- 
stahlsorten  auch  bei  uns  ökonomisch  Verwen- 
dung finden. 


Die  Weltausstellung  in  St.  Louis. 


III.  Maschinengebäude  und  Kesselhaus. 


Der  Grundriß  der  Maschinenhalle  ist  aus  &   Boisselier    ans    St.   Louis  architektonisch 

Abbildung  1  ersichtlich;  die  Länge  beträgt  über  ]  ganz  hübsch  ausgestattet  worden  (siehe  die  in 

300  m  und  die  größte  Breite  über  160  m  der  Heft  8  Seite  433  wiedergegebene  Gesamtansicht). 

L-förmigen  Anordnung.     Die  innere,  wenig  ge-  Das  an  das  Maschinenbaus  angrenzende  Kessel- 


'  «od  Djr»»mot. 


schmackvolle    Holzkonstruktion    des    Gebäudes  haus  ist  ganz  einfach  gehalten  und  entbehrt 

wird   durch   Abbildung  2 ,    einen   Querschnitt  '  jeden   Schmuckes.     In   einem   kleinen  davor- 

der  Laufkranhalle,  veranschaulicht ;  das  Außere  1  stehenden  Holzgebäude  befand  sich  bis  zur  Er- 

des  BaueB  ist  von  der  Firma  Widman,  Walsh  Öffnung  der  Ausstellung  ein  Kessel  der  Düssel- 
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Abbildung  2. 
Querschnitt  durch  die  mittlere  Laufkranhalle. 

dort" -  Katinger  Röhrenkesselfabrik  vormals  Dürr 
&  Co..  welcher  für  den  ganzen  Vorbetrieb  der 
Ausstellung  die  erforderliche  Kraft  lieferte; 
heute  steht  auch  dieser  Kessel  in  der  großen 
Anlage.  Das  Kesselhaus  ist  etwa  100  m  lang 
und  92  m  breit;  es  ist  das  einzige  Gebäude  im 
ganzen  Ausstellungsgebiete,  welches  vollständig 
aus  Stahl  erbaut  ist.  Um  die  in  Amerika  sehr 
kostspieligen  hohen  Schornsteine  zu  ersparen, 
hat  man   niedrige  genietete  Rauchabzüge  vor- 


gezogen und  darin  Ventilatoren  eingebaut,  die 
durch  kleine  Dampfmaschinen  mit  80  Tonren 
i.  d.  Minute  betrieben  werden.  Es  sind  im  ganzen 
sieben  solcher  Kamine  vorhanden,  nur  der  Dürr- 
Kessel  und  der  von  Professor  .Schütte,  welcher 
als  der  beste  existierende  SchifTskessel  bezeichnet 
werden  muß,  haben  eigene  Schornsteine  kleineren 
Durchmessers  mit  natürlichem  Zuge.  Insgesamt 
sind  52  Kessel  aufgestellt.  Abgesehen  von  den 
zwei  deutschen  und  den  daneben  aufgestellten 
fünf  französischen  Kesseln  sind  alle  übrigen 
amerikanischen  Ursprungs.  Ihre  Abmessungen 
sind  aus  Tabelle  I  zu  ersehen. 

Die  Ausstellung  hat  wegen  der  außerordentlich 
hohen  Versichernngsgebühren  nicht  versichert, 
und  statt  dessen  einen  eigenen  Feuerwachdienst 
eingerichtet.  In  einer  besonderen  Zentrale  sind 
14  Pumpen  mit  einem  Wasserdrucke  von  etwa 
20  Atmosphären  von  der  Worthington-Gesellschaft 
aufgestellt  worden. 

Da  die  Löhne  infolge  des  Einflusses  der 
Unions  außergewöhnlich  hoch  sind,  sind  an  den 
amerikanischen  Kesseln  (bis  auf  zwei)  nur  mecha- 
nische Roste  zur  Verwendung  gekommen.  Man 
unterscheidet  zwei  Hauptgruppen :  bei  der  einen 
(Canall  und  Green  Travelling  Chain  Grates)  ruht 
die  Kohle  auf  dem  Roste,  und  der  Rost  selbst 
bewegt  sich  mit  der  Kohle  langsam  vorwärts; 


Abbildung  3.    Westinghouse  -  Maso-hine  in  Montagi-,  Januar  1904. 
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Tabelle  I. 


Name  der  Firma 
und  Zahl  der  Kessel 

Pferda- 
•tirk«D 

Dampfdruck 

Rostflache 

Heizfläche 

Anordnung 

Düsseldorf  -  Ilatinger  Röhrenkessel- 
fabrik  vormals  Dürr  &  Co.-Ka- 

500 

Pfund 

185 

Alm. 

18 

Qoadrat- 

rua 
54 

m«Mr 

6.0 

V  i.  •  1 1  r  A  i- 

fuQ 

2282 

Qa  ftdr  »t- 

met«r 

214 

Schiffskessel 

Schötte  •  Kessel  •  Konsortium  ans 
Bremerhaven  (1  Kessel)  .... 

400 

185 

13 

46 

4,3 

1640 

156 

■ 

.1.  und    A.   Niclauase    aus  Paris 

500 

225 

16 

w> 

4,8 

2070,5 

193,6 

n 

Delaunay  Belleville   aus  St.  Denis 

500 

300 

21 

58 

5,4 

2100 

1&5,3 

n 

Aultniao  Taylor  Machinery  Co.  aus 
Mansficld,  Ohio  (.8  Kessel)  .  .  . 

400 

175 

12'/» 

65 

8,1 

4000 

862 

Cahall-Svst. 
Horizontal 

Dieselbe  (9  Kessel)  

508 

175-225  12'/,-lö 

78 

6,8 

5080 

472 

i 

Dieselbe  (3  Kessel)  

250 

175 

12'/, 

51 

4.8 

2536 

238 

Vertikal 

Babcock-W  ucox  Company  aus  New- 
York  (16  Kessel)  

400 

175-200  12V,-14 

125 

10,7 

3740 

350 

Landkessel 
Horizontal 

Heine  Safety  Boiler  Comp,  aus  St. 

400 

175 

12',, 

72 

6,7 

8050 

285 

» 

Cloubrock  Steam  Boiler  Comp,  aus 
Brooklvn  (1  Kessel)  

300 

175 

12V, 

56 

5,2 

2637 

246 

Ve.tikal 

250 

175 

12'/, 

56 

5,2 

2225 

208 

bei  der  andern  (Roney  Mechanical  Stoker)  gleitet 
die  Kohle  auf  dem  wohl  beweglichen,  aber  nicht 
vorwärts  schreitenden  Roste  langsam  abwärts. 
Die  Kohle  wird  den  Kesseln  anf  einem  Link- 
schen  Transportbande  zageführt.  Die  Ausstel- 
lung hat  eigene  Kohlenwagen,  ans  welchen  die 


r 


Abbildung  4.    Allis  Chalmers  Company  Maschine,  5000  P.  S 
(War  zur  Eröffnung  fertig.) 


Kohle  nach  nnten  in  einen  Kohlenbrecher  fällt 
und  von  diesem  auf  das  erwähnte  Transportband 
oder  auch  zunächst  in  einen  Vorratsbehälter 
gelangt.  Die  Asche  fällt  gleichfalls  nach  unten 
durch  unter  die  Kessel  und  wird  in  Tunnels 
mittels  kleiner  Wagen  abgefahren.  * 

Die  Beinerzeit  angemeldeten 
Oaszentralen  für  die  ausge- 
bliebenen großen  Gasmaschinen 
sollten  auch  hier  untergebracht 
werden.  An  Stelle  derselben 
ist  eine  350  pferdige  Druckgas- 
anlage  von  Wood  in  Philadel- 
phia ausgestellt,  die  manches 
Interessante  bietet.  Sie  ist  mit 
einem  Bildtschen  Verteiler  und 
einem  eigenen  Kohlenbecher- 
werke versehen,  welche  Appa- 
rate wieder  von  einer  beson- 
deren kleinen  Sauggasanlage 
bedient  werden.  Das  erzeugte 
Gas  wird  in  einem  Gasometer 
von  7320  mm  äußerem  Durch- 
messer angesammelt  und  in 
einer  etwa  250  m  langen  Lei- 
tung unterirdisch  zu  den  kleinen 
Kraftgasmaschinen  der  Natio- 
nal Meter  Company  in  der  Ma- 
schinenhalle geleitet.  Im  Kes- 
selhause befindet  sich  überdies 
noch  eine  125  pferdige  Saug- 
gasanlage von  Weber  in  Kansas- 
City.  Der  Motor  erzengt  elek- 
trischen Strom  von  75  KW.  und 
220  Volt.  Das  Gas  wird  aus 
Holzkohle  gewonnen.  Die  Ma- 
schine ist  stehend  angeordnet, 
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hat  zwei  Zylinder,  Funkenzündung  von  einer 
Batterie  aus  und  zwei  außenseitige  Schwungräder. 
Das  Innere  dieser  Kesselanlage  leidet  in  seinem 
Gesamteindruck  durch  die  vielen  unnötigen  eiser- 
nen und  hölzernen  Stützsänlen  für  die  Transport- 
bander und  Dampfrohre.  Ferner  muß  auch  die 
Lage  gegenüber  der  schmalen  Frontseite  der 
Maschinenhalle  als  verfehlt  bezeichnet  werden, 


Abbildung  5.    8000  P.  S.-Curtis  -  Turbine 
der  General  Electric  Company.   (Dieselbe  Anordnung 
wie  die  3000  P.S.  Curtis- Dampfturbine  der  Ausstellung.) 


da  deswegen  außerordentlich  lange  Dampfleitun- 
gen, bis  zu  etwa  400  m  Länge,  nötig  wurden. 
Zwischen  diesen  beiden  Gebäuden  liegen  vier 
Räckkühltürme,  die  zu  den  großen  VVestinghouse- 
Mascbinen  gehören.  Sie  sind  je  mit  vier  Venti- 
latoren versehen,  die  durch  äußere  Riemen- 
transmission  angetrieben  werden. 

WaB  die  Beschickung  der  Maschinenhalle 
anbelangt,  so  muß  dieselbe  für  eine  Welt- 
ausstellung im  allgemeinen  als  schwach  bezeichnet 
werden ;  immerhin  stellt  aber  die  Kraftanlage 
der  Ausstellung  mit  mehr  als  35  000  im  Betrieb 


befindlichen  Pferdestärken  eine  mächtige  elek- 
trische Zentrale  dar,  wie  dies  auch  aus  Ta- 
belle II  hervorgeht. 

Aus  dieser  Dampfmaschinentabelle  dürfte  das 
Wichtigste  über  die  Kraftanlage  zur  Genüge 
ersichtlich  sein.  Vor  allem  ist  das  vollständige 
Fehlen  der  großen  Kraftgasmaschinen  bemerkens- 
wert und  kennzeichnend  für  die  amerikanische 
Maschinenindustrie,  an  welcher 
der  in  den  letzten  Jahren  auf 
diesem  Gebiete  gemachte  Fort- 
schritt spurlos  vorübergegan- 
gen ist,  was  teils  auf  vorherige 
Überbeschäftignng ,  teils  auf 
die  heutige  Nichtbeschäftigung 
zurückzuführen  ist.  Jedenfalls 
hätten  die  deutschen  Gasmaschi- 
nen und  Gasgeneratoren  nicht 
fehlen  dürfen  ;  sie  wären  sicher 
samt  Patenten,  Zeichnungen 
usw.  am  Platze  verkauft  wor- 
den. Im  Betriebe  zu  sehen  sind 
also  nur  kleinere  öl-  und  Gas- 
maschinen, und  zwar  von  fol- 
genden inländischen  Firmen : 
Westinghouse  Machine  Com- 
pany, Pittsburg,  Pa.;  Foos  Gas 
Eogine  Comp.,  Springfield, 
Ohio;  National  Meter  Comp, 
New  York ;  Olds  Engine  Works, 
Lansing,  Michigan ;  Weber  Gas 
&  Gasoline  Engine  Comp.,  Kan- 
sas City;  Fairbanks  Morse 
Comp.,  Chicago;  August  Mietz, 
New  York;  Hercules  Gas  En- 
gine Works,  San  Francisco; 
C.  D.  Holbrook  Comp.,  Minne- 
apolis,  Minnesota;  Otto  GaB 
Engine  Works,  Philadelphia; 
Brown  Cochran  Company,  Lo- 
rain, Ohio. 

Abgesehen  von  den  Kraft- 
maschinen ist  nur  wenig  Be- 
merkenswertes und  Neues  vor- 
handen. Besonders  gegenüber 
den  vielen  und  gewaltigen  Be- 
arbeitungsmaschinen für  Me- 
talle auf  der  Düsseldorfer  Aus- 
stellung fällt  die  Beschickung  der  Weltausstellung 
sehr  ab.  F.  Schmaltz  in  Offenbach  am  Main  hat 
entschieden  die  beste  Werkzeugschleifmaschine, 
und  Guttmann  in  Hamburg  alB  Einziger  moderne 
Sandstrahlgebläse  ausgestellt.  Die  Holzbearbei- 
tung ist  sehr  gut  vertreten  und  sind  hier  be- 
sonders die  Sägewerke  von  Curtis  in  St.  Louis 
hervorzuheben. 

In  einem  eigenen  Artikel  behandelt  zu 
werden  verdient  die  von  der  Orivit-Gesellschaft 
in  Köln  ausgestellte  große  hydraulische  Spezial- 
presse, nach   ihrem    Erfinder   Hrn.  Ingenieur 
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Carl  Haber  in  Berlin  Huberpresse  genannt. 
Diese  Presse  hat  einen  primären  Druck  von 
750  Atmosphären,  der  achtfach  übersetzt  wird, 
sich  daher  im  eigentlichen  Arbeitszylinder  auf 
6000  Atmosphären  erhöht.  Sie  ist  größer  als 
die  Presse,  die  im  Krnppschen  Pavillon  in 
Düsseldorf  1902  anagestellt  war,  und  ebenfalls  I 
nach  den  Plänen  Hnbers  bei  Krapp  aasgeführt  ! 
worden.  Die  Presse  wiegt  etwa  125  t  und  übt 
einen  Gesamtdruck  von  7500  t  ans.  Das  Konstruk- 
tionsprinzip ist  seinerzeit  von  Professor  Ried ler 
zum  Gegenstand  eines  besonderen  Vortrags  gemacht 
worden.  Verfasser  behält  sich  vor,  auf  diese 
Presse  noch  ausführlicher  zurückzukommen. 

Im  allgemeinen  sei  noch  folgendes  bemerkt: 
Die  Kessel  Bind  sämtlich  Wasserrohrkessel.  Die 
Dampfmaschinen  mit  Kurbelgetriebe  haben  neben 
der  Kondensation  noch  einen  freien  Beserve- 
auspuff.  Das  Rückkühlen  der  Westingbouse- 
kühlwässer  erfolgt  in  Kühltürmen,  das  der 
anderen  Maschinen  durch  die  Teichanlagen  der 
Ausstellung.  Die  amerikanischen  Maschinen, 
außer  den  Turbinen,  haben  die  Dynamo  neben 
dem  Schwungrade  sitzen.  Stahlgußteile  sind  ver- 
hältnismäßig noch  wenig  zu  sehen;  die  Form- 
gebung wird  jedes  Jahr  der  deutschen  ähnlicher. 

üm  auch  die  Kostenfrage  nicht  völlig  un- 
berührt zu  lassen,  möge  die  von  den  Unions 
aufgestellte  Lohntabelle  hier  Platz  finden.  Dazu 
ist  zu  bemerken,  daß  nur  von  8  bis  12  Uhr 
vormittags  und  von  12'/z  bis  41/*  Uhr  nach- 
mittags gearbeitet  wird;  alles  darüber  hinaus 
wird  1 '/» fach  und  nach  12  Uhr  nacht«  bis 
morgens  8  Uhr  doppelt  verrechnet. 


Löhne  in  Pfennigen  für  die  Stande: 


Arbeitsgruppe 

vor- 
mann 

Ar- 

mirt- 

twlur 

•rbtltor 

Maschinisten  (Monteure)  .  .  . 

255 

183 

102 

805 

265 

183 

122 

102 

205 

205 

Eisenkonstruktionsarbeiter  .  . 

245 

M 

Wawerrohrverleger  .... 

154 

133 

205 

Betonarbeiter   

275 

154 

102 

Ad  Holzbearbeitungsmaschinen 

225 

Zimmerleute   

'  245 

225 

102 

Kranleute  

245 

226 

162 

265 

154 

265 
183 

Schmiede  

205 

122 

Maschinisten  (Aufseher)  .  .  . 

265 

230 

- 

122 

102 

Elektriker  j 



265 

102 

305 

280 

164 

Trotz  dieser  hohen  Löhne  darf  aber  der  deutsche 
Arbeiter  nicht  glauben ,  daß  er  sich  hier  in 
St.  Louis  etwa  besser  stehe  als  in  Europa,  denn 
wenn  er  seine  Arbeit  vollendet  hat,  kann  er  gehen 
und  sich  nene  suchen;  auch  der  gewaltsamste  Ar- 
beiterverband kann  ihm  dann  nicht  helfen.  Wenn 
Btarke  Nachfrage  nach  Arbeitskräften  ist,  lassen 
sich  diese  hohen  Stundenlöhne  wobl  eine  Zeit- 
lang halten;  wer  aber  keinen  „Job"  hat,  muß 
entweder  warten  und  aus  seiner  eigenen  Tasche 
leben,  oder  Arbeiten  für  eine  sehr  niedrige  Bezah- 
lung in  einem  andern  als  dem  von  ihm  gelernten 
Fache  suchen  und  dann  noch  froh  sein,  wenn 
er  dabei  von  den  Kontrolleuren  der  Unions  nicht 
erwischt  wird,  was  nahezu  den  Tod  bedeutet. 
Im  Osten,  wo  die  Macht  der  Unions  nicht  so 
groß  ist,  liegen  die  Verhältnisse  allerdings 
etwas  besser. 

Zum  Schluß  seien  noch  einige  der  be- 
merkenswertesten Maschinen  in  Wort  und  Bild 
vor  Augen  geführt.  Abbildung  3  zeigt  eine 
3000 pferdige  Westinghoasemascbine  in  Mon- 
tage, mit  bereits  auf  der  Welle  sitzender 
Scbwungradnabe  und  dem  oben  querliegenden 
mächtigen  Receiver.  Der  größte  Durchmesser  der 
Kurbelwelle  beträgt  840  mm,  bei  254  mm  Boh- 
rung, ihr  ganzes  Gewicht  etwa  40 1  und  das 
des  Schwungrads  85,5  t.  Abbildung  4  ist 
eine  Ansicht  der  5000  P.  S.-Maschine  SyBtem 
Reynold  von  der  Allis  Chalmers  Gesellschaft, 
wie  sie  bereits  vielfach  von  genannter  Firma, 
sogar  bis  zn  8000  P.  S.,  ausgeführt  worden 
ist.  Bei  der  Ausstellungsmaschine  liegt  jedoch 
das  Recei  verrohr  vorn,  und  im  Vergleich 
zur  Westinghousemaachine  ist  hier  der  große 
vertikale  Receiver  auffallend.  Einige  Angaben 
über  diese  Maschine  werden  von  Interesse 
sein.  Die  Welle  hat  einen  größten  Durch- 
messer von  940  mm  und  eine  Bohrung  von 
406  mm;  einschließlich  Schwungradnabe  wiegt 
sie  etwa  67  t.  Der  zugehörige  Radkranz 
besteht  aus  10  Teilen,  von  denen  jeder 
etwa  10,6  t  wiegt.  Welle  und  Schwungrad 
zusammen  wiegen  also  1 73  t.  Die  ganze  Ma- 
schine wiegt  ungefähr  665  metrische  Tonnen, 
welche  als  eine  Sendung  anf  21  Waggons  ver- 
laden worden  waren. 

Als  sehr  interessant  muß  die  3000pferdige 
Curtis-Dampfturbine  von  der  General  Electric 
Company  bezeichnet  werden.  Sie  ist  nach  dem- 
selben Prinzip  gebaut  wie  die  in  Abbildung  5 
dargestellte  8000  pferdige  Maschine  dieses 
Svstem8.  Im  unteren  Kasten  befindet  sich  der 
Oberflächen  -  Kondensator,  darüber  das  Dampf- 
laufrad und  auf  derselben  Königswelle  die 
Dynamomaschine. 
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Zuschriften  an  die  Redaktion. 

irär  dl«  aMr  dln«r  Kobrtt  crMk«lB*nd«a  Artikel  ib-rnlmmt  dU  R«d»ktloo  k«l»»  T*r*atworMDf .) 

Die  Dampfturbinen  und  ihre  Anwendung. 


Rath,  den  20.  Juli  1904. 

An  die 

Redaktion  von  „Stahl  und  Eisen" 

Düsseldorf. 

Aus  der  Erwiderung,  welche  Hr.  Boveri  auf 
meine  Äußerung  zu  seinem  Vortrage  bringt,  die 
in  „SUhl  und  Eisen"  Heft  18,  1904.  Seite  765 


Abbildung  1 


bei  höherem  Vakuum  wieder  ab."*  Hatte  Hr. 
Boveri  dieses  ausgesprochen,  so  hätte  ieh  mich 
nicht  dagegen  gewendet,  da  es  sich  dabei  nur 
um  ganz  allgemein  bekannte,  für  jede  Kunden* 
sation  zutreffende  Tatsachen  gehandelt  hätte.  Der 
Vortrag  sollte  aber  zeigen,  daß  sich  die  Luft- 
pumpenarbeit bei  hohem  Vakuum  nicht  ins  Un- 
endliche steigere,  und  in  dieser  Beziehung 
Abbildung  13  nicht  das  geringste. 


Abbildung  2. 

Kurven  des  theoretischen 
Kraftbedarf» 
für  die  LnftfSrdernng. 


abgedruckt  ist,  ersehe  ich,  daß  meine  Einwendungen 
nicht  richtig  verstanden  worden  sind.  Ich  gestatte 
mir  deshalb,  etwas  ausführlicher  auf  die  Sache 
«inzugehen. 

Hr.  Bovori  hat  in  seinem  Vortrag  eine  Figur 
gezeigt,  die  als  Abbildung  18  auf  Seite  747  wieder-  ' 
gegeben  ist.    Auf  diese  bezog  sich  meine  Zusohrift.  | 
Die  Figur  soll  den  Kraftbedarf  einer  Naßluftpumpe  j 
darstellen.   Es  wird  dabei  vorausgesetzt,  daß  stets  j 
das  gleiche  Wasaerqoantum  abgesaugt  werde,  be-  ' 
züglich  der  Luft  wird  eine  besondere  Voraussetzung  ; 
nioht  gemacht.   Aus  der  nachträglichen  Zusohrift  j 
geht  nun  hervor,  daß  die  Abbildung  IS  unter  der 
Annahme  entworfen  wurde,  daß  der  Luftgehalt 
selbst  entsprechend  dem  höheren  Vakuum  ab-  i 
nimmt,  und  zwar  in  der  Weise,  daß  bei  jedem 
Vakuum  immer  nur  das  gleiche  Luftvolumen  an- 
gesaugt wird.   Abbildung  18  drückt  dann  folgen- 
des aus:  „Wenn  bei  einer  Einspritzkondensation 
mit  bestimmter  Naßluftpumpe   und  konstanter 
Wasserforderung  das  Vakuum  durch  Verminderung 
<]er  pro  Kolbenhub  zuströmenden  Luftmenge  ver- 
bessert wird,  so  nimmt  die  Arbeit  der  Naßluft- 
pump«  nach  Erreichung  eines  gewissen  Maximums  ! 


Will  man  ein  objektives  Urteil  darüber  ge- 
winnen, in  welcher  Weise  der  Arbeitsbedarf  einer 
Einspritzkondensation  von  der  Höhe  des  Vakuums 
abhängt,  so  hat  man  folgendes  zu  erwägen: 
1.  Die  benötigte  Wassermenge  nimmt  mit  dem 
steigenden  Vakuum  zunächst  sehr  langaum, 
später  außerordentlich  stark  zu.  Da  zuglaich 


*  Die  Kurve  in  Abbildung  18,  aus  der  hervor- 
geht, daß  für  die  Kompressions-  und  Förderungs- 
arbeit einer  Luftpumpe  von  bestimmter  Größe 
ein  Maximum  bei  einem  gewissen  mittleren  Vakuum 
besteht,  ist  keineswegs  neu.  Sie  ist  schon  sehr 
lange  bekannt  und  u.  a.  auch  in  dem  bekannten 
Buche  von  F.  J.  Weiß  entwickelt  Weiß  hat  dabei 
aber  keinen  Zweifel  über  die  wirkliche  Bedeutung 
dieser  Kurve  aufkommen  lassen.  Er  spricht  aus- 
drücklich davon,  daß  sie  sich  auf  das  Leerpumpen 
eines  Gefäßes  bezieht,  welchem  keine  Luft  mehr 
zufließt.  Es  tritt  dann  der  Fall  ein,  daß  bei  jedem 
Pumpenhube  stets  ein  bestimmtes  Volumen  Luft 
abgesaugt  wird,  dessen  Gewioht  mit  steigendem 
Vakuum  ständig  abnimmt,  um  bei  vollkommenem 
Vakuum  zu  Null  zu  werden. 
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die  FOrderhOhe,  aus  der  das  Wasser  heraus- 
gesaugt  werden  muß,  mit  dem  Vakuum  zu- 
nimmt, so  steigt  die  von  der  Wasserpumpe 
benOtigte  Arbeit  auch  aus  diesem  Grunde. 
In  Abbild.  1  ist  dieses  graphisoh  dargestellt. 

2.  Die  Luftmenge,  welche  von  der  Einspritz- 
kondensation gefördert  werden  muß,  wird 
nicht  ohne  weiteres  und  von  selbst  bei  höherem 
Vakuum  kleiner,  sondern  sie  wird  bei  höhe- 
rem Vakuum  großer  und  zwar  aus  folgenden 
Gründen : 

Wenn  Undichtigkeiten  vorhanden  sind,  so 
tritt  durch  diese  um  so  mehr  Luft  in  den  Kon- 
densator, je  hOher  das  Vakuum  ist.  Ur.  Bovert 
sagt,  daß  es  bei  Dampfturbinen  möglich  sei,  diese 
Quell«  dor  Luftzufuhr  auezuschließen.  Angenom- 
men, das  war©  richtig,  so  bleibt  als  weitero  Luft- 
zufuhrquelle das  Einspritzwasser,  welches  stets 
Luft  in  mehr  oder  weniger  hohem  Maße  enthält, 
bestehen.  Die  Entlüftung  des  Einspritz%vassers 
findet  um  so  vollkommener  statt,  je  hoher  das 
Vakuum  ist  (das  braucht  wohl  nicht  besonders 
bewiesen  zu  werden),  d.  h.  also:  für  das  Kilogramm 
zug<*führten  Einspritzwassers  ist  die  freiwerdendo 
Luftmenge  bei  höherem  Vakuum  keinesfalls  kleiner, 
sondern  eher  großer  als  bei  niedrigem  Vakuum. 
Da  nun  abor  bei  höherem  Vakuum  eino  bedeutend 
größere  Einspritzwassermenge  notwendig  ist,  so 
folgt,  daß  auch  in  gleichem  Maße  größere  Luft- 


mengen dem  Kondensator  zuströmen.  Berück- 
sichtigt man  nun,  daß  die  Kompressions-  und 

:  Forderungsarbeit  fQr  das  Kilogramm  zuströmender 
Luft  mit  steigendem  Vakuum  zunimmt  (bei  voll- 

;  kommenom  Vakuum  wird  sie  unendlich  groß),  bo 
zeigt  sich,  daß  die  Luftkompressions-  und  Förde- 
rungsarbeit für  höhores  Vakuum  in  doppelter  Be- 
ziehung stetig  wachst. 

Diese  Verhaltnisse  sind  in  Abbild.  2  graphisch 
dargestellt    Der  Übersichtlichkeit  halber  wurde 

j  die  von  Hrn.  Boveri  benutzte  Kurve  (nach  dem 
Weißschen  Werke)  gleichfalls  eingezeichnet  Es 
geht  daraus  klar  hervor,  daß  in  der  Tat  die  Luft- 
pumpenarbeit bei  höherem  Vakuum  stetig  bis  zur 
Unendlichkeit  steigt. 

Um  die  Gesamtarbeit,  welche  das  hohe  Vakuum 
verursacht,  zu  beurteilen,  muß  man  nach  Art  der 

j  Abbild.  1  und  2  und  unter  Zugrundelegung  von 
Luft-  und  Wassermengen,  wie  sie  den  jeweiligen 
praktischen  Verhältnissen  entsprechen,  also  event. 
auch  unter  Berücksichtigung  der  Kuckkühlarbeit, 
die  gleichfalls  bei  höherem  Vakuum  bis  zur  Un- 
endlichkeit zunimmt,  die  Rechnung  durchführen. 

Auf  die  Verhältnisse  der  Oberflächen-Konden- 
sationen gehe  ich  an  dieser  Stelle  nicht  näher  ein, 

:  da  sich  die  Abbild.  18  nur  auf  Einspritzkonden- 
sationen bezieht. 

Hochachtungsvoll 

C.  Küßelbach. 


Mitteilungen  aus  dem 


Das  Atomgewicht  des  Eisens. 

Vor  einigon  Jahren  hatten  Richards 
&  Baxter*  das  Atomgewicht  des  Eisens  einer 
Revision  unterzogen.  Die  Atomgewichtsbestim- 
mung durch  Reduktion  des  Oxydes  mit  Wasser- 
stoff hatt©  zu  dem  Werte  55,883  (O  =  1«,»>  ge- 
führt. Da  dieser  Wert  von  dem  gebräuchlichen 
56,02  (die  internationale  Atomgewichts- Kom- 
mission gibt  1908  55,9  an)  wesentlich  abwich,  to 
hat  Baxter**  jetzt  diose  Konstante  nach  einer 
durchaus  abweichenden  Methode  neu  bestimmt. 
Als  Ausgangsmaterial  diente  in  diesem  Falle 
Ferrobromid;  dieses  wurde  mit  Silbernitrat  um- 
gesetzt und  aus  der  Menge  des  Bromsilbers  das 
Eisen  berechnet.  Unter  Beobachtung  aller  mög- 
lichen Vorsichtsmaßregeln  wurde  als  Mittelwert 


•  „Proc.  Am.  Acad."  36,  258.  „Z.  f.  anorg. 
Chern."  23,  245. 

**  »Proc.  Am.  Acad."  89.  „Z.  f.*  anorg.  Chem." 
88,  232. 


für  das  Atomgewicht  55,871  erhalten.  Der  Mitte 
wert  55,877  aus  dieser  und  der  früheren  Reihe 
muß  mit  großer  Annäherung  das  fragliche  Atom- 
gewicht darstellen. 

Trennung  von  Aluminium  und  Eisen. 

Chancel  trennt  die  beiden  Körper  durch 
NatriumhypoMilfit  in  dor  Siedehitze,  was  jedoch 
nicht  immer  genau  sein  soll.  Ledere*  dagegen 
orreicht  die  Zuverlässigkeit  dar  Methode  durch 
Einfügen  von  Ammoniumformiat.  In  verdünnten 
Lösungen,  die  nur  wonig  freie  Schwefelsäure  ent- 
halten, reduziert  man  Eisenoxyd  durch  Ammonium- 
hyposiilfit  zu  Oxydul,  gibt  einen  großen  Über- 
schuß von  Ammoniumformiat  und  darauf  noch- 
mals Ammonhyposulfit  hinzu  und  kocht.  Hierbei 
fällt  da»  Aluminium  als  basisches  Formiat  aus, 
während  Eisen  in  Lösung  bleibt.  Unter  Zusatz 
von  Salpetersäure  trocknet  und  glüht  man  dio 
Tonerde. 

*  „Compt.  rond."  138,  146. 
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24.  Jahrg.  Nr.  IB. 


Die  Formmaterialien  für  Stahlformguss. 


r-^ei  der  Herstellung  von  Formen  für  Eisen- 
gießereien  ist  eine  zweckmäßige  Zusammen- 
setzung und  eine  sorgfältige  Aufbereitung  der 
Materialien  sowie  eine  sachgemäße  Behandlung 
derselben  beim  Gebrauch  bis  zur  Vollendung  des 
Abgusses  ein  notwendiges  Erfordernis.  Dieselbe, 
wenn  nicht  noch  größere  Sorgfalt  muß  beim  Stahl- 
foruiguß  aufgewendet  werden,  um  das  Gelingen 
eines  guten  Gusses  zu  ermöglichen.  In  den 
Eisengießereien  unterscheidet  man  als  eigentliche 
Formmaterialien:  1.  Formsand  für  nasse  Formen, 
2.  Formsand  für  zu  trocknende  Formen,  3.  Masse 
für  schwere  Gußstücke,  4.  Lehm.  Für  die  Stahl- 
formgießereien kommt  Formsand  direkt  als  Modell- 
saud  für  nasse  Formen,  wie  in  den  Eisengieße- 
reien, nicht  in  Anwendung.  Formsande,  wie  sie 
für  zu  trocknende  Eisengußformen  verwendet 
werden,  z.  B.  Mischungen  von  Ratinger,  Bottroper, 
Hallescher,  Fnrsteuwalder  u.  a.  mit  altera  ge- 
brauchtem Formsand,  dienen  in  der  Stahlgießerei 
zum  Füllen  der  Formkästen,  nicht  aber  als 
Modellsand.  In  den  Eisengießereien  kann  infolge 
der  niedrigeren  Gießtemperatur  eine  unter  dem 
Namen  Masse  bekannte  Mischung  von  teilweise 
wenig  fonerfesten  Materialien  mit  hauptsächlich 
tonhaltigen  Sanden  für  schwere  Stücke  in  An- 
wendung kommen,  dagegen  werden  für  Stahl- 
gießereien zu  demselben  Zweck  ausschließlich 
feuerfeste  Materialien  benutzt.  Lehm  kommt  nur 
teilweise  beim  Vordrehen  von  Spindelkernen, 
nicht  aber  als  Fertigmaterial  zur  Anwendung.  An 
Stelle  des  für  Eisengießereien  benutzten  Graphit- 
staubes  sowie  der  Mischungen  von  Wasser  mit 


(Nftcfadruek  ?prboten.! 

Graphit,  Holzkohlenstaub,  Ton  usw.,  der  Schwärze, 
verwendet  man  für  Stahlformen  sogen.  Schlichte, 
welche  nur  ans  feuerfesten  Materialien  besteht. 
In  den  Eisengießereien  werden  bekanntlich  Formen 
für  schwere  Gußstücke  vor  dem  Abgießen  ge- 
trocknet, während  leichte  Gußstücke  in  nassen 
Sand  gegossen  werden;  fast  in  derselben  Weise 
verfährt  man  bei  Formen  für  Stahlguß,  nur  mit 
dem  Unterschiede,  daß  die  Formen  für  schwere 
Abgüsse,  je  nach  dem  Grade  der  Bearbeitung, 
mehr  oder  weniger  stark  gebrannt  werden. 

Für  Stahlformguß  verwendet  man  Form- 
material für  stark  zu  trocknende  oder  zu  brennende 
Formen,  Formmaterial  für  Naßgußformen  und 
Formmaterial  zum  Ausfüllen  und  Feststampfen 
der  Formkästen. 

Formmaterial  für  zu  trocknende  oder 
zu  brennende  Formen.  Das  Formmaterial 
für  Stahlguß  ist  im  Gegensatz  zu  dem  der 
Eisengießereien  feuerfest,  d.  h.  dasselbe  ist  aus 
solchen  Bestandteilen  zusammengesetzt,  welche 
ein  Brennen  der  Form  bis  zur  Kotglut  ermög- 
lichen, ohne  daß  die  Form  selbst  eine  Verände- 
rung erleidet.  Die  Feuerbeständigkeit  des  Stahl- 
formmaterials  wechselt  auf  vielen  Stahlgießereien 
sehr  stark,  sie  richtet  sich  nach  der  größeren 
oder  geringeren  Wandstärke  der  Abgüsse,  ferner 
nach  der  Qualität  des  zu  vergießenden  Stahls 
und  nach  der  durch  die  Qualität  des  Stahls  be- 
dingten höheren  oder  niedrigeren  Gießtemperatur. 
I-t  die  Wandstärke  eines  Abgusses  gering,  z.  B. 
gleich  10  bis  15  mm,  und  wird  Stahl  von  60 
bis  70  kg  Festigkeit  vergossen,  welch  letzterer 
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eine  geringere  Schmelztemperatur  bedingt  als 
Stahlguß  von  40  bis  55  kg  Festigkeit,  so  kann  : 
eine  Form  fflr  einen  solchen  Abguß  schon  fast 
aus  gewöhnlichem  Formsand,  wie  solcher  in 
Eisengießereien  beuutzt  wird,  verwendet  werden. 
Vorausgesetzt  wird  hierbei,  daß  eine  solche  Form 
immer  einen  feinen  feuerfesten  Schlichte-  oder 
trockenen  Staubfiberzug  erhält. 

Suhlformmasse,  in  Fachkreisen  auch  kurz  ; 
.Masse"  genannt,  findet  sich  in  der  Natur  in  | 
einem  zum  direkten  Gebrauch  (ohne  jede  vor-  ' 
herige  Aufbereitung)  für  zu  trocknende  oder  zu  ' 
brennende  Formen  geeigneten  Zustand  nicht  vor.  j 
Masse  besteht,  wie  schon  oben  erwähnt,  aus  nur  I 
höchst  feuerfesten  Materialien,  z.  B.  gebranntem  | 
Ton  (Schamotte),  alten  gebrauchten  Tiegelscher- 
ben  (hauptsächlich  Tontiegelscherben),  reinem 
Quarzsand,  Graphit,  und  Ton  als  Bindemittel. 
Diese  Materialien  müssen  einen  hohen  Grad 
von  Feuerbeständigkeit  und  Reinheit  besitzen 
and  von  leichtschmelzbaren  Beimengungen  voll- 
ständig frei  sein.  Wenig  feuerfeste  sowie  ver- 
unreinigte Rohmaterialien  fritten  leicht  am  Ab- 
guß an,  geben  demselben  ein  pockenartiges  Aus- 
sehen und  erschweren  das  Loslösen  der  Masse 
beim  Putzen.  Eine  gute  Masse  muß  ebenso  wie 
die  in  den  Eisengießereien  benutzte  bildsam  und 
für  die  beim  Gießen  sich  bildenden  Gase  durch- 
lässig  sein.  Durch  den  hohen  Grad  von  Feuer- 
beständigkeit wird  die  Bildsamkeit  der  Masse 
stark  beeinträchtigt,  d.  h.  die  Masse  wird  wenig 
plastisch.  Durch  Zusatz  von  ungebranntem  Ton, 
Melasse  nsw.  wird  die  Masse  bildsam,  doch  darf 
der  Zusatz  von  ungebranntem  Ton  nicht  so  hoch 
sein,  daß  die  Durchlässigkeit  für  Gase  auf  Kosten 
der  Bildsamkeit  leidet.  Die  Durchlässigkeit  für 
Gase  wird  durch  Zusätze  von  Koksmehl,  Melasse, 
Sägespänen  usw.  erreicht.  Gußformen  für  schwere 
Abgüsse  werden  aus  solcher  Masse  hergestellt, 
welche  obige,  die  Durchlässigkeit  der  Formen  be- 
dingende Zusätze  nur  in  ganz  beschränktem 
Maße  enthält;  solche  Formen  werden  scharf  ge- 
brannt, wobei  der  ungebrannte  Ton  schwindet, 
die  Form  infolgedessen  von  feinen  Rissen  durch- 
zogen und  für  Gase  durchlässig  wird.  Zusätze 
von  Koks  und  Steinkohlenpulver  sind  für  schwere 
Gußstücke  grundsätzlich  zu  vermeiden,  denn  diese 
Materialien  sind  beim  Brennen  der  Form  nur 
teilweise  verbrannt  und  werden  beim  Gießen  der 
Form  weiter  verbrennen,  hierdurch  Gase  bilden 
und  den  Stahl  mit  Gasen  durchsetzen  oder  zum 
Aufkochen  bringen.  Die  Folgen  hiervon  sind 
poröser  Guß  und  pockenartiges  Aussehen  der 
Gußstücke.  Die  Durchlässigkeit  der  Masse  wird 
durch  Anbringung  von  Kokskanälen  sowie  reich- 
lichen Luftabführungskanälen ,  welche  mittels 
des  Luftspießes  an  der  Form  selbst  hergestellt 
werden,  erhöht.  Durch  letztere  Maßregel  wird 
nicht  nur  ein  dichtes  und  glattes  Gußstück, 
sondern  auch  ein  weniger  starkes  Brennen  der 


Form  erzielt.  Während  man  in  den  ersten  und 
ältesten  Stahlgießereien  ein  starkes  Stampfen 
der  Masse,  —  oft  so  fest  wie  nur  möglich  — , 
verbunden  mit  kräftigem  Brennen,  znm  Gelingen 
eines  guten  Gusses  als  unbedingt  erforderlich 
ansah,  wird  neuerdings  das  Verfahren  für  die 
Herstellung  von  Eisengußformen  mehr  und  mehr 
auf  Stahlgußformen  übertragen.  Feststampfen 
der  Masse,  wo  es  erforderlich  ist,  Anbringung 
von  LuftabzugBkanälen ,  mäßiges  Stampfen  an 
Stellen,  wo  dünne  Wandstärken  vorhanden  sind 
und  die  Schwindung  durch  festes  Stampfen  der 
Masse  erschwert  wird,  sind  Regeln,  die  bei  den 
Ansprüchen,  die  beute  an  Stahlformguß  gestellt 
werden,  unbedingt  erfüllt  werden  müssen. 

Durch  Zusatz  von  ungebranntem  Ton  als 
Bindemittel  wird  die  Form  nach  dem  Brennen 
widerstandsfähig  gegen  ein  Zerreißen  und  Zer- 
schlagen während  des  Gießens.    Ein  zu  hoher 
Tonzusatz  macht  die  Form  rissig  und  gefährdet 
nicht  nur  die  Gestalt  des  Abgusses,  indem  die 
Maße  sich  durch  starkes  Reißeu  beim  Trocknen 
oder  Brennen  ändern,  sondern  trägt  zur  Bildung 
von  Schülpen  sehr  viel  bei.  Nur  so  wenig  Ton- 
zusatz, wie  zur  Erzeugung  der  Bildsamkeit  un- 
bedingt erforderlich  ist,  ergibt  gute  Resultate. 
•  Ungebrannter   weißer   oder  blauer   Ton  wird 
I  meistens  von  Tonwerken  gemahlen  angeliefert. 
I  Wird  der  Ton  roh  bezogen,  so  werden  die  Ton- 
ballen leicht  ausgetrocknet  und  danach  auf  einem 
'  Kollergang  zerkleinert. 

Tontiegelscherben   bilden   in  vielen  Stahl- 
j  gießereien  den  hauptsächlichsten  Bestandteil  der 
I  Masse.    Werden  Tontiegel  in  gemahlenem  Zn- 
stande bezogen,  so  erhält  man  dieselben  stets 
stark    verunreinigt,    und    es    empfiehlt  sich 
daher  stets,  sie  in  Stücken  zu  beziehen  und 
Belbst  zu  mahlen.    Tontiegelscherben  werden 
l  vor  dem  Zerkleinern  auf  dem  Kollergang  ge- 
1  reinigt,  d.  h.  anhaftende  Schlacke  und  angesetzter 
Stahl,  von  früheren  Güssen  herrührend,  werden 
sorgfältig  entfernt. 

Graphittiegelscherben  kommen  für  die  Masse- 
herstellung nicht  in  dem  Mengenverhältnis  zur 
Verwendung  wie  Tontiegelscherbep,  da  Graphit- 
tiegel  für  die  Gußstahlfabrikation  sehr  wenig 
benutzt  werden.    Als  Ersatz  fflr  Graphittiegel- 
scherben wird  ein  Zusatz  von  reinem  Graphit 
I  verwendet.    Es  empfiehlt  sich,  den  Graphit  in 
|  Stücken  zu  beziehen  und  selbst  zu  mahlen,  da 
|  derselbe  in  gemahlenem  Zustande  immer  ver- 
|  unrein  igt  angeliefert  wird.    Graphitsusätze  sind 
nicht  für  alle  Massesorten  geeignet,  weil  die- 
j  selben,  in  größerer  Menge  angewandt,  den  Kohlen  - 
!  stoffgehalt  des  Stahlgusses  erhöht  und  Blasen- 
bildungen Vorschub  leistet. 

Schamotto  (gebrannter  blauer  Ton)  wird  neben 
'  Tontiegelscherben  oder  auch  ohne  letztere  der 
Masse  zugesetzt.     Dieselbe  wird  ebenso  wie 
Tontiegelscherben  und  Graphit  und  aus  dem- 
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selben  Grande  in  Stücken  bezogen  und  auf 
eigenem  Kollergang  gemahlen.  Viele  Gießereien 
ziehen  gnte  Schamotte  einem  Tontiegelzusatz 
wegen  der  größeren  Reinheit  der  Schamotte, 
ihrer  höheren  Fenerbeständigkeit ,  sowie  ihres 
geringeren  Preises  vor.  Gnte  Schamotte  zeigt 
einen  festen,  gleichmäßigen  Bruch  and  fühlt  sich 
schwer  an. 

Quarz  in  Gestalt  von  Flußquarz  oder  Quarz- 
sand wird,  wenn  von  reiner  Beschaffenheit,  mit 
Vorteil  der  Formmasse  zngemischt.  Qnarzstücke 
werden,  bevor  sie  anf  Rollergängen  zerkleinert 
werden,  in  Glühöfen  einer  hohen  Temperatur 
nusgesetzt,  um  ein  Treiben  des  Quarzes  in  der 
Form  beim  Trocknen  derselben  zu  vermeiden 
und  die  Zerkleinerung  zu  erleichtern.  Der  Zu- 
satz von  Quarz  zu  der  Masse  erfolgt  in  ge- 
waschenem, feinkörnigem  Zustande.  Zusätze 
von  Koks,  Sägespänen,  Kolophonium,  Melasse  usw. 
werden  in  seltenen  Fällen  and  dann  hauptsäch- 
lich bei  Kernmasse  gemacht.  Wegen  seines 
geringeren  Schwefelgehalts  wird  Gaskoks  der 
Vorzug  gegeben. 

Wie  erwähnt,  geschieht  die  Aufbereitung  der 
Rohmaterialien  meistens  in  der  WeiBe,  daß  man 
Schamotte,  Tiegelscherben,  Ton,  Graphit  und 
Quarz  auf  Kollergängen  einzeln  vermahlt;  man 
mahlt  aber  auch  Schamotte,  Tiegelscherben  und 
Quarz  in  gewünschtem  Mengenverhältnis  zusammen 
und  mischt  sie  darauf  in  rotierenden  Trommeln 
mit  Graphit  und  Ton,  oder  man  führt  die  auf 
dem  Kollergang  behandelten  Materialien  (Scha- 
motte, Tiegelscherben,  Quarz  und  alte  Form- 
masseschalen) mittels  eineB  Becherwerks  in  eine 
Separationstrommel  and  nach  Ausgang  aus  dieser 
mittels  einer  Schnecke  zum  Mischapparat 
(rotierende  Gefäße).  In  dem  Mischapparat  wird 
die  erforderliche  Menge  Graphit  und  Ton  trocken 
zugesetzt  und  nach  gründlicher  Mischung  mit 
Wasser  soweit  angefeuchtet,  daß  die  Masse  bildsam 
wird.  Die  Apparate  zur  Aufbereitung  der  Masse 
sind  mehr  oder  weniger  verschiedener  Konstruktion 
und  die  Anlage  ist  immer  den  Leistungen  des 
Betriebes  entsprechend  einzurichten.  Ton  und 
Graphit  werden  ausnahmslos  zuletzt  den  Mischun- 
gen zugesetzt,  da  dieselben,  mit  den  übrigen 
Materialien  zusammen  auf  Kollergangen  gemahlen, 
leicht  zusammenkleben  und  das  Mahlen  erschweren. 

Nachstehend  sind  einige  in  der  Praxis  gut- 
bewährte  Masseniischungen  angegeben: 

1.  Masjse  für  Stücke  vo'n  20  bis  50  mm 

Wandstärke : 

a)  alte  gebrauchte  Formmasseschalen  4  Lit» 

Tontiegelscherlien   1  „ 

Schamotte   1  „ 

weißer  Ton   1  , 

Koks   1 1  „ 

h)  Forriima8B««cha)en   12  Lit. 

Qnarzsand   f»  „ 

Graphit   2  „ 

Ton   1  , 


2.  Für  Masse  an  Stücken  von  50  mm  Wand- 
stärke aufwärt»; 

a)  Tiegelscherben   10  Lit. 

Schamotte   5  n 

weißer  Ton   3  „ 

Koksmehl   1  „ 

Formmasseschalen   1  „ 

b)  Qnarssand  oder  Körner  ....  10  Lit. 
Ton  2  n 

Für  Stahlgießereien  ist  es  bekanntlich  schwie- 
rig, bestimmte  Mischungen  als  unbedingt  richtig 
vorzuschreiben,  da  dieselben  stets  durch  die 
Fabrikation  und  die  Wandstärken  der  Abgüsse 
bedingt  werden.  Um  eine  Einheit  in  der  Ver- 
wendung der  Masse  zu  erzielen,  besitzen  größere 
Stahlgießereien  nur  zwei  Sorten  Masse,  und  zwar 
solche  für  leichte  und  solche  für  schwere  Stücke. 
Bei  dieser  Methode  ist  ein  Verwechseln  derselben, 
wie  dies  bei  Anwendung  von  mehreren  Sorten 
möglich  ist,  ausgeschlossen,  öfters  hat  ein  Ab- 
guß die  verschiedensten  Wandstärken  von  10 
bis  200  mm  und  mehr.  Bei  einem  solchen  Gegen- 
stande die  verschiedensten  Mischungen  gleich- 
zeitig anzuwenden,  wäre  zu  zeitraubend  und 
umständlich,  so  daß  man  durch  Anwendung  von 
nur  ein  oder  zwei  Massesorten  diesen  Übelstand 
vermeidet.  Die  unter  Nr.  1  a)  und  b)  und  Nr.  2 
a)  und  b)  bezeichneten  Mischungen  werden  wie 
der  Modellsand  in  der  Eisengießerei  behandelt, 
während  der  übrige  Teil  der  Gußform  mit  ge- 
wöhnlichem Formsand  ausgefüllt  wird.  Der 
Masse  für  in  Kernkasten  zu  stampfende  Kerne 
setzt  man,  je  nach  der  Wandstärke  der  Abgüsse, 
mehr  oder  weniger  Koksmehl  zu  und  füllt  den 
inneren  Teil  des  Kerns  mit  Koksstückchen  nnd 
altem  Formsand  aus.  Formmasse  zum  Schablo- 
nieren  sowie  für  auf  Spindeln  zu  drehende  Kerne 
wird  in  der  Zusammensetzung  von  Nr.  2  a)  ver- 
wendet, nur  mit  dem  Unterschiede,  daß  die  Masse 
stark  angefeuchtet  wird  und  sich  nach  der 
Schablone  ziehen  läßt.  Die  Behandlung  der 
Masse  für  zu  trocknende  oder  zu  brennende 
Formen  geschieht  fa«t  in  derselben  Weise  wie 
die  des  Modellsandes  für  Eisengußformen.  Je 
nach  der  Wandstärke  eines  Abgusses  wird  die 
Masse  stark  oder  schwach  an  das  Modell  an- 
gesetzt und  die  Formkästen  mit  gewöhnlichem 
Formsand  vollgestampft. 

In  derselben  Weise ,  wie  die  Schwärze  für 
Eisengußformen  als  Überzugsmittel  in  Anwendung 
kommt,  wird  für  Stahlgußformen  sogenannte 
Schlichte  benntzt.  Dieselbe  besteht  ans  fein- 
gopulverter  Schamotte,  Tiegelscherben,  weißem 
Ton,  Quarz  und  Graphit,  welche  Materialien  mit 
Wasser  zu  einem  dünnen  Brei  angerührt  und 
nach  dem  Polieren  der  Form  auf  letztere  mit 
Pinseln  aufgetragen  werden.  Schlichte  wird 
sowohl  auf  die  naßpolierte  Form  wie  auch  nach- 
träglich auf  die  getrocknete  oder  gebrannte  Form 
anfgestrichen,  letzteres,  um  ein  Anbrennen  der 
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Form  nach  dem  Gusse  zu  vermeiden.  Dieses 
zweite  Schlichten  wird  in  Fachkreisen  Nach- 
schlichten genannt.  Während  durch  Nachschlichten 
die  Formen  vor  Anbrennen  geschützt  werden, 
wird  das  Erzielen  scharfer  Abgüsse  dadurch 
erschwert,  da  die  Kanten  nnd  die  feinen  Teile 
der  Form  Not  leiden.  Beispiele  für  Schlichte- 
znsammensetzangen  sind:  '/*  Lit.  Tontiegel 
Scherben,  '/«  LH.  weißer  Ton,  1  Lit.  Tiegel- 
scherben oder  Schamotte,  '/*  Lit.  Graphit, 
'/i  Lit.  weißer  Ton. 

Behandlang  der  Masse  bezw.  Maese- 
form  beim  Stampfen,  Polieren,  Trocknen 
oder  Brennen.  Wie  schon  erwähnt,  wird  die 
ans  der  Aufbereitung  kommende  Masse  soweit 
mit  Waaser  angefeuchtet  bezw.  nachgefenchtet, 
daß  sie  bildsam  wird  und  doch  nicht  an  dem 
Modell  klebt.  Das  Ansetzen  der  Masse  am 
Modell  wird  vom  Former  in  gleichmäßigen 
bis  1  !/t  Finger  starken  Lagen  ausgeführt  und  der 
übrige  Teil  des  Formkastens  mit  gewöhnlichem 
Formsand  ausgefüllt.  Diese  Arbeit  wird  mit 
der  Hand  ausgeführt  und  die  Masseschicht  darauf 
mit  einem  Holz-  oder  Eisenhammer  leicht  an- 
geschlagen. Je  nach  der  Art  des  AbgusseB, 
vornehmlich  bei  solchen,  welche  das  Schwinden 
nach  dem  Gießen  erschweren,  werden  vor  dem 

l;0   ■ 

Aufstampfen  Kokseinlagen  oder  Holztrichter  im 
Formkasten  eingesetzt.  Letztere  bilden  nach  dem 
Aufstampfen  im  Formkasten,  nach  Entfernung  der- 
selben, Hohlräume  und  ermöglichen  ein  schnelles 
Losstoßen  deB  Formsandes  nach  dem  Gießen, 
hauptsächlich  an  Ecken  oder  sonst  bei  der 
Seh  windung  gefährdeten  Stellen.  Das  Aufstampfen 
muß  sorgfältig,  gleichmäßig  und  den  Wandstärken 
eines  Abgusses  entsprechend  teilweise  fest  oder 
leicht  ausgeführt  werden.  Eindrücke,  Vertiefun- 
gen usw.  werden  wie  in  Eisengießereien  mit  dem 
Spitzstampfer  behandelt  und  der  übrige  Teil  des 
Formkastens  mit  dem  sogenannten  Massestampfer 
(vergl.  die  Abbildung)  fertiggestellt.  Für  schwere 
Gußstücke  empfiehlt  es  sich,  die  Masse  ziemlich 
fest  zu  stampfen,  da  dieselbe  wegen  des  niedrigen 
Tongehaltes  wenig  bildsam  ist.  Jede  neu  aufgelegte 
Masselage  wird  mit  dem  Hand-  oder  Holzhammer 
genan  wie  die  zuerst  angesetzte  Lage  ange- 
schlagen. Dies  hat  den  Zweck,  eine  gleich- 
mäßige Festigkeit  der  Form  zu  erzielen.  Wird 
die  erwähnte  Vorsichtsmaßregel  bei  mittleren 
oder  schweren  Abgüssen  unterlassen,  so  zeigen 
sich  am  Abguß  die  einzelnen  Masselagen  durch 
Eindrücke  an  demselben.  Bei  kleinen  Formen 
sind  mit  Ausnahme  der  Trichter  im  Verhältnis 
zu  Eisengußformen  keine  wesentlichen  Unter- 
schiede im  Stampfen  zu  beachten.  Bei  größeren 
Formen  dagegen  werden  Traversen  in  den  Form- 

XVI.« 
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!  kästen  nur  spärlich  angewandt  und  durch  so- 
genannte Verbauungseisen  ersetzt.    Diese  Eisen 

1  ermöglichen  das  schnellere  Zerstören  der  Formen 
nach  dem  Guß,  wodurch  man  der  Schwindung 
des  Stahls  Rechnung  trägt.  Sobald  eine  Form 
aufgestampft  ist,  werden,  ehe  man  das  Modell 
entfernt,  Luftkanäle  für  die  beim  Gießen  sich 
bildenden  Gase  sowie  Kanäle  zum  schnelleren 
Trocknen  der  Form  angebracht.  Nach  Ent- 
fernung des  Modells  aus  der  Form  wird  letztere 
mit  Wasser  angefeuchtet,  um  das  Polieren  der- 
selben mittels  der  Formerwerkzeuge  zu  ermög- 
lichen.   Die   Form   darf  nicht   so   stark  an- 

'■  gefeuchtet  werden,  daß  sie  beim  Polieren  eine 

1  bewegliche  Beschaffenheit  zeigt  und  das  Polieren 
dnreh  Kleben  der  Masse  an  den  Werkzeugen 

1  erschwert  wird.  Beim  Polieren  ist  darauf  zu 
achten,  daß  das  Poliereisen  fest  an  die  Form 
angesetzt  wird,  so  daß  eine  glatte  Oberfläche 

.  erreicht  wird  und  die  porösen  Stellen  der  Mas»e 
verschwinden. 

In  der  Regel  werden  wie  bei  Eisengußformen 
an  den  Kanten  oder  schwachen  Stellen  der  Form 

,  Formstifte  angebracht.  Ferner  werden  vor  dem 
Polieren  an  Flanschen  oder  sonst  durch  die 

I  Schwindung  gefährdeten  Stellen  sogenannte  Zer- 

j  relßrippen  (Verstärkungsrippen)  eingeschnitten. 
Diese  haben  den  Zweck,  Risse,  die  gewöhnlich 

i  hinter  Flanschen  oder   sonstigen  Stellen  des 

j  Abgusses  entstehen,  zu  verhüten.  Da  die 
Rippen  sehr  schwach  gehalten  sind  (5  bis  10  mm 
Stärke),  so  erkalten  sie  früher  als  der  Abguß 
selbst,  wodurch  die  Schwindung  trotz  der  Wider- 
stände gleichmäßiger  wird  und  angesetzte  Risse 
unterbrochen  werden.  Nach  dem  Polieren  der 
Form  erfolgt  das  Schlichten  derselben,  zu  wel- 
chem Zwecke  Schlichte  auf  die  Form  mit  Pinseln 
oder  Hanfsträngen  aufgetragen  wird.  Nach 
einhalb-  bis  einstündigem  Auftragen  ist  dieselbe 
soweit  in  die  Form  eingezogen,  daß  mit  dem 

|  Polieren  begonnen  werden  kann.   Ein  sofortiges 

i  Einpolieren  der  Schlichte  ist  nicht  ratsam,  weil 
ein  großer  Teil  derselben  mit  dem  Poliereisen 
weggezogen  und  dadurch  der  Schlichteüberzug 
sehr  verdünnt  wird.  Nach  dem  Polieren  wird 
die  Form  in  der  Regel  mit  feiner  dünner 
Schlichte,  welche  man  mittels  eineB  Dachspinsels 
aufträgt,  nachgestrichen,  um  beim  Polieren  ent- 

i  standene  Unebenheiten  zu  beseitigen. 

Sind  Formen  bis  zum  Schlichten  hergerichtet, 
so  beginnt  das  Trocknen  oder  Brennen  derselben. 

'  Wird  ein  Gegenstand  wenig  oder  nicht  bearbeitet, 
so  genügt,  wenn  reichlich  Lnftkanäle  in  der 
Form  vorhanden  sind,  ein  gutes  Trocknen  der- 
selben. Gegenstände,  die  stark  bearbeitet  wer- 
den, werden  in  der  Regel  gebrannt.  Das  Trock- 
nen oder  Brennen  der  Formen  geschieht  bei 
transportfähigen  Formen  in  Kammern,  bei  Herd- 
gußformen mit  Holzkohlen  oder  transportablen 
Trockenapparaten.    Für  Trockenkammern  wird 
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in  der  Regel  Koks,  oder  Koke  mit  wenig  Stein- 
kohlen, oder  Generatorgas  als  Brennmaterial  ver- 
wendet. Benatzt  man  ausschließlich  Steinkohlen 
zum  Brennen,  so  werden  die  Formen  roßig  und 
die  Former  beim  nachherigen  Zurichten  der- 
selben durch  Schmatz  belästigt.  Bei  guter 
Feuerung  und  Verwendung  von  Koks  kann  der 
Inhalt  einer  Kammer  von  4  X  6  X  2  ra  mit 
zwei  Feuerungen  von  je  1 ,25  qm  Rostfläche  in 
10  bis  12  Stunden  fertiggebrannt  werden,  wo- 
gegen man  bei  Benutzung  von  Generatorgas 
hierzu  4  bis  5  Stunden  braucht.  Bei  zu  schnellem 
Trocknen  werden  die  Formen  rissig  nnd  erleiden 
eine  Veränderung  ihrer  Abmessungen. 

Trockenöfen  für  Stahlgußformen  haben  gegen- 
über Bolchen  für  EiBengußformen  die  doppelte 
oder  dreifache  Anzahl  von  Feuerungen.  Die 
Heizgase  sind  so  geführt,  daß  dieselben  direkt 
in  die  Kammern  einströmen.  Zum  Brennen  von 
Formen  für  Uerdguß,  wie  z.  B.  für  Vor-  oder 
Hintersteven,  Ruder  oder  sonstige  langgestreckt« 
Gegenstände,  wird  die  Form  nach  dem  Schlichten 
mit  Holzkohlen  schwach  vorgetrocknet  und  da- 
nach mit  Holzkohlen  vollgepackt  und  gebrannt. 
Eine  Herdgußform  wird  in  der  Regel  zweimal 
mit  Holzkohlen  gebrannt.  Dieses  Trocknen  ist 
sehr  unsauber,  teuer  und  öfter  mit  starken  Be- 
schädigungen der  Formen  verbunden.  Brennen 
der  Formen  mit  Trockenapparaten  wird  in  Stahl- 
gießereien noch  sehr  wenig  ausgeführt,  trotzdem 
dieses  Verfahren  dieselben  Vorteile  bietet,  wie 
in  den  Eisengießereien.  Gut  gebrannte  Formen 
zeigen  ein  gelbliches  Aussehen;  sie  werden,  wie 
schon  angeführt,  kurz  vor  dem  Guß  mit  Schlichte 
nachgeschlichtet,  um  das  Anbrennen  sicher  zu 
vermelden. 

Formmaterial  für  Naßgußforuien. 
Die  Verwendung  von  nassen  Formen  für  Stahl- 
guß ist  mit  Vorteil  bei  solchen  Gegenständen 
anwendbar,  die  sehr  wenig  oder  gar  nicht  be- 
arbeitet werden,  z.  B.  Grubenräder,  Artikel  für 
landwirtschaftliche  Maschinen,  Ankerplatten,  Be- 
lagplatten in  Herdguß  usw.  Diese  Gegenstände 
sind  in  der  Regel  sehr  dünnwandig  ;  sie  besitzen 
im  Durchschnitt  5  bis  30  mm  Wandstärke. 
Hauptsächlich  wird  das  Gießen  in  nasse  Können 
von  solchen  Werken  ausgeführt,  die  obige  Ar- 
tikel oder  ähnliche  in  großer  Masse  herstellen. 
Das  Verfahren  eignet  sich  nur  für  sauren  Be- 
trieb, weil  bei  diesem  die  Möglichkeit  gogoben 
ist,  die  saure  Schlacke  in  der  Hand-  oder 
Scherenpfanne  genügend  zurückzuhalten,  so  daß 
ein  Eingießen  von  Schlacketeilchen  in  die  Form 
vermieden  wird.  Saurer  Stahl  läßt  sich  be- 
kanntlich leichter  mit  der  Scherenpfanne  unter 
der  Abstichrinne  abfangen  als  basischer  Stahl, 
und  das  Gießen  von  Naßgußformen  mittels  des 


Stopfenventils  würde  wegen  des  starken  Auf- 
schlages des  flüssigen  Metallstroms  zu  einer 
Zerstörung  der  Form  oder  zu  einer  Verunreini- 
gung derselben  Anlaß  geben.  Stahlguß  für 
nasse  Formen  wird  meist  mit  Tiegeln  oder 
Scherenpfannen  aus  kleinen  sauer  zugestellten 
Martinöfen  von  2  bis  5  t  oder  sauer  zugestellten 
Kleinkonvertern  gegossen.  Speziell  beim  Naß- 
guß wird  eine  besonders  ausgebildete  Geschick- 
lichkeit von  Seiten  des  Formen  verlangt,  da 
trotz  der  besten  Sandmischungen  das  Gelingen 
des  Gusses  von  der  Behandlang  beim  Formen 
abhängt.  Die  wechselnden  Wandstärken  er- 
fordern eine  wechselnde  Behandlung  beim 
Stampfen  der  Kästen  sowie  in  der  Anordnung 
der  Luftkanäle  je  nach  der  Gestalt  des  Abgusses. 
Für  nasse  Goßformeu  verwendet  man  an  man- 
chen Orten,  wo  sich  ein  geeignetes  Material, 
meist  ein  etwas  tonhaltiger  reiner  Quarzsand,  am 
Platze  vorfindet,  wie  z.  B.  in  Böhmen  bei  Teplitz, 
in  Sachsen  bei  Meißen  nnd  Pirna,  in  Belgien  und 
Russisch-Polen,  dasselbe  ohne  jede  Aufbereitung 
direkt  zu  Formereizwecken.  Fonninaterial  für 
Naßguß  besteht  meistens  aus  höchst  feuerfestem 
reinem  Quarzsand,  welcher  wie  bei  obigen  Ma- 
terialien in  der  Natur  so  wenig  Ton  enthält, 
daß  derselbe  bildsam  ist.  Hat  ein  Qarzsand 
obige  Eigenschaft  nicht,  so  wird  er  znm  Zwecke 
seiner  Bildsamkeit  mit  wenig  tonhaltigem  Form- 
sand oder  Kaolinsand  gemischt. 

Nachstehend  seien  eiuige  Beispiele  angeführt: 

2  Lit.  Quarzsand  von  der  Umgebung  Bonns  |  ||u 
1    „     Kaolinsand  von  der  Adolfshütte  Ques  !  2£o 
bei  Bantjen  •  •  I  = 

Ii  Lit.  böhmischer  Saud  von  Teplitz  .  .  .  .  ]  £ 
alter  Formsand  von  derselben  Mischung  I  £  8 
Kaolinsand  von  der  Adolfshütte  Ques  j  \ 


n 

*  » 


bei  Bautzen 


Verschiedene  Naßgießereien  suchen  Form- 
sand aus  ihrer  nächsten  Umgebung  zu  ver- 
wenden, den  sie  mit  verschiedenen  billigen  Bei- 
mengungen in  geeigneter  Weise  mischen.  Hat 
eine  Gießerei  einmal  einen  Doppellader  Sand 
zur  Verfügung,  so  reicht  derselbe  bei  An- 
wendung geeigneter  Beimengungen  öfter  für 
über  ein  Jahr  aus. 

Folgende  Mischungen  haben  gute  Resultate 


5  Lit.  Ratingcr-Sand  

1    „  Teer  

!  1    „  Tontiegelmehl  

5  Lit.  Tiegehnehl  oder  Schamotte 

1  „    Ratinger-Sand    .  ... 

1    _  Teer  


ffir  Stücke 
ton  10  bu  M  kg 


|  für  »ch«rre 
I  SlScko 


Sämtliche  Stahlgußformen  für  Naßguß  wer- 
den mit  Schamottemehl,  Tiegelmehl  oder  Quarz- 
mehl angestaubt. 
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Moderne  Sandaufbereitung. 

Während  man  in  früheren  Jahren  im  (tießerri- 
tti  PC  (Irr  Aufbereitung  des  Sandes  eine  ziemlich 
stiefmütterliche  Behandlung  zuteil  werden  lieb,  hat 
sich  dieses  Verhältnis  in  der  letzten  Zeit  erheblich 
hindert  und  nicht  zum  Schaden  der  betreffenden 
Werke. 

Es  genügt  nicht  allein,  gnte  Formvorrichtungrn 
zu  besitzen,  nm  einen  guten  (iuß  herzustellen,  .sondern 
eigentlich  in  noch  höherem  Mal»  als  die  Forinvorrich- 
tnngen  sind  die  Materialien  zur  Herstellung  der  Formen, 
iilso  der  Formsand,  Lehm  nsw.  für  das  Gelingen  eines 
schönen  Anderen  des  Gasse«  von  ausschlaggebender 
Bedeutung.  Aber  auch  nicht  nur  die  Aufbereitung  selbst, 
sundein  auch  die  Transporte  der  gebrauchten  und  neuen 
Materialien  spielen  dabei  eine  Rolle,  insofern,  als  sie 
die  Betriebskosten  cinerGießerei  wesentlich  beeinflussen. 
Im  weiteren  Sinne  muH  daher  auch  der  Transport  des 
Sandes  usw.  mit  zur  Aufbereitung  herangezogen  werden. 

Bekanntlich  ist  die  Aufbereitung  des  rohen  und 
L'ehram  Ilten  Sandes  bisher,   wo  überhaupt  Maschinen 


Rede  sein,  sondern  es  soll  geschildert  werden,  in  welcher 
Weise  sich  in  der  neuen  Zeit  die  Aufbereitung  durch 
mechanische  Vorrichtungen  unter  möglichster  Vermei- 
dung jeglicher  Menschenkräfte  herausgebildet  hat. 
Diese  Aufbereitung  zerfallt  naturgemäß  in  zwei  Teile, 
nämlich  die  Vorbereitung 
des  frischen,  von  der  Grube 
kommenden  Sandes,  und 
die  Wiederinstandsetzung 
des  gebrauchten  Formsan- 
des. Üer  frische  Sand  be- 
darf zunächst  des  Mahlens 
und,  um  dies  zu  ermög- 
lichen, des  vorgängigen 
Trocknens.  Um  die  Trock- 
nerei rationell  und  kon- 
tinuierlich zu  gestalten, 
bedient  man  sich  des  ro- 
tierenden Satidtrocken- 
apparates (Abbildung  1). 
Dieser  Apparat  besteht  im 
wesentlichen  aus  einem  auf 


Abbildung  1. 


verwendet  worden  sind,  was  durchaus  nicht  in  allen 
tiießereien  der  Fall,  durch  einige  Wurfsiebe  für  den 
gebrauchten  Sand,  einen  einfachen  Kollergang  und 
eventuell  eine  Sandmischmaschine  sowie  eine  Anzahl 
von  Schubkarren  besorgt  worden.  Von  einer  solchen 
Aufbereitung  soll  jedoch  im  nachfolgenden  nicht  die 


Köllen  gelagerten  Kessel,  durch  welchen  die  Feuergase 
einer  kleinen  Feuerungsanlage  hindarchstreichen,  wah- 
rend gleichzeitig  und  in  gleicher  Richtung  mit  den 
Feuergasen  der  rohe  Sand  durch  einen  Trichter  auf- 
gegeben wird.  Ein  Ventilator  jagt  die  Feuergase  mit 
Gewalt  in  dem  Innern  des  Kessels  entlang,  um  da- 
durch einen  stärkeren  Zug  herbeizuführen, 
tnnd  eine  Reibe  von  schraubenförmig  ge- 
sellten Schaufeln  halten  bei  der  Drehung 
iels  den  Sund  in  fortwährender 
Bewegung,  ihn  gleichzeitig  nach  dem 
andern  Ende  des  Kessels  hin  befördernd, 
an  welchem  der  Sand  vollkommen  trocken 
ausfließt,  um  durch  einen  vorgelegten 
Beober -Elevator der  weiteren  Verarbeitung 
zugeführt  zu  werden.  Je  nach  der  Natur 
des  Sandes  ist  derselbe  bereits  so  fein- 
körnig, ein  Zertrümmern  der  Körner 
Rieht  notwendig  ist,  oder  er  enthalt  grobe 
| Korner,  welche  tatsächlich  zermahlen 
irerden  missen,  und  richtet  rioh  danach 


Abbildung  i. 
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die  Wihl  eiset  geeigneten  Kollergange«,  am  diese 
Sande  in  eine  für  die  Formerei  geeignet«  Konstitution 
Dt  bringen. 

Der  Kollergaog  selbst  ist  in  teiner  Konstruktion 
wohl  allgemein  benannt  und  bedarf  keiner  näheren 
Beschreibung;  es  sei  nur  bemerkt,  daß  zur  Bearbeitung 
von  Formsand  Kollergänge  mit  Hartgußlaufern  oder 
Stahlguß-Laufkränzen  nicht  notwendig  sind,  daß  viel- 


In  diese  unterirdischen  Kinnen,  in  welchen  Trans- 

Sortbänder  laufen,  wirft  man  den  sämtlichen  aus  den 
[ästen  ansgestoßenen  Formsend,  and  to  wird  derselbe 
ohne  irgendwelche  Handarbeit  an  den  Flatz  der  Auf- 
bereitung befördert.  Am  Ende  der  Transportvorrich- 
tungen sammelt  sich  der  gebrauchte  Sand  in  einem 
gemeinsamen  Behälter,  aus  welchem  derselbe  kon- 
tinuierlich durch  einen  Elevator  entnommen  wird.  Die 


BfiD.  MASCH, PAEP..D'!"  LACH, 


Abbildung  S. 


mehr  gewöhnliche  gußeiserne  Länf?r  jahrzehntelang 
ohne  erhebliche  Abnutzung  dienen  können.  Das  Gewicht 
der  Läufer  soll  Mich  bei  leichtem  Sand  nicht  unter 
600  bis  800  kg  betragen.  Bei  Sand  jedoch,  bei  welchem 
die  Zerkleinerung  leiner  Corner  nutwendig  ist,  ist 
selbstverständlich  nicht  nur  ein  größeres  Gewicht  der 
Läufer,  sondern  auch  eine  Panzerung  derselben  mit 
harten  Laufkränzen  ratsam. 

Mit   dem   Kollergang  ist  iweckmoßig 
direkt  eine  selbsttätige  Siebvorrichtung  in 
Form  eine*  Drehsiebes  zu  verbinden,  welches 
mit  einer   selbsttätigen  Rückforderung  für 
das    zu   grobe   Mahlgut    zu   versehen  ist. 
Länferwerk  und  Siebwerk  müssen  wegen  der 
bei  dem  trockenen  Sand  unvermeidlichen 
starken    Staubentwicklung    in   ein  dicht- 
schließendes    Blechgehäuse  eingeschlossen 
sein.    Aus  dem  mit  dem  Kollergang  direkt 
verbundenen  Siebwerk  kommt  nunmehr  bloß 
feingesiebter,  trockener  Rohsand  heran»,  und 
muß  dieser  nnn  alt  Zusatz  zu  dem  ge- 
brauchten Formsand  mit  letzterem  gemischt 
werden.    Der  gebrauchte  Formsand  ist  vor 
seiner  Aufbereitung  in  der  Regel  auf  weitere 
Strecken  in  der  ganzen  Gießerei  verteilt; 
derselbe  iat  teilweise  noch  echwach  heiß  und 
dampfend,  sowie  mit  einer  Unzahl  von  Eisen  - 
Stückchen,   Kernnlgeln.  Drahtstiften  uaw. 
verunreinigt.   Die  Beförderung  des  gebrauch- 
ten Formsandes  von  den  anageleerten  Form- 
kästen nach  der  Anf bereitong  deren  Schub- 
karren,  wie  bisher,  SU  bewirken,  iat  entschieden  kost- 
spielig und  unpraktisch.   Zar  Zeit,  da  die  WegschafTung 
des  Sandes  stattfinden  muß,  befindet  sich  die  Gießerei  in 
der  größten  Unordnung;  überall  liegen  Hänfen  von  un- 
geputztem, fertigem  Gaß  hernm  nud  Versperren  alle 
Wege  und  Stege,  SO  daß  den  Schubkarren  die  Passage 
überall  erschwert  und  behindert  ist;  deswegen  sollte 
man  von  einer  aolchen  Beförderung  von  Hand  gänz- 
lich absehen,  und  man  vermeidet  diese,  indem  man  an 
geeigneten  Stellen  unterirdische  Trnasportvorrichtungen 
anlegt,  welche  durch  grobe  Eisengitter  oder  Roste  ab- 
gedeckt sind. 


nun  daran  anschließende  Aufbereitung  des  gebrauchten 
Sandes  hat  sich  vor  allem  mit  der  Aussonderung  der 
Eisenteile  und  mit  der  Zerstörung  der  im  Sande  vor- 
handenen Knollen  zu  befassen.  Dieses  geschieht  durch 
die  in  Abbild.  2  dargestellte  selbsttätige  Aufbereitungs 
maschine  für  gebrauchten  Sand. 

Der  Becher-Elevator,  welcher  den  Sand  ans  dem 
Transporteur  in  Empfang  nimmt,  fordert  denselben  in 


Abbii  du  Dg  i. 

I  den  Trichter  dieser  Maschine,  von  wo  der  Sand  zwischen 
zwei  leicht  federnden  Glattwalzen  hindurrhfällr.  Diese 

j  Walzen  zerkleinern  sämtliche  im  Sande  enthaltenen 
Knollen,  lassen  jedoch  die  dazwischen  befindlichen 
Eisenteile  samt  und  sonders  frei  hinausgehen,  indem 
sie  sich  federnd  auseinander  begeben.  Der  Sand  fällt 
dann  auf  ein  Schüttelsieb,  welches  denselben  hindurch- 
fallen laßt  and  die  Eisenteile  aussondert.  Der  so  ge- 
lockerte und  gereinigte  Sand  vereinigt  sich  nnn,  durch 

I  ein  weiteres  Becherwerk  gefördert,  in  einem  Misch- 
werk (Abbild.  8)  mit  dem  von  der  andern  Seite  kom- 
menden gemahlenen  Hohsand.  —  In  der  Regel  werden 
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20  bis  SO°/o  neuer  Sand  zu  60  bis  70  7«  gebrauchtem 
Sand  gemischt  und  ein  entsprechender  Zusatz  von 
SteinkohlensUub,  bis  zu  4°/»  des  neuen  Sandes,  bei- 
gegeben. Oberhalb  des  Troges  dieses  Mischwerkes 
befindet  sich  ein  Wasserrohr  zur  Besprengung  des 
Sandes,  und  durch  die  RoUtdon  der  Mischflügel  wird 
nunmehr  das  Material  neuer,  alter  Sand,  Kohlenstaub 
and  Wasser  vorgemischt  und  zu  einer  möglichst  gleich- 
mäßigen Masse  durchgearbeitet,  welche  dank  der 
schraubenförmigen  Stellung  der  Mischflügel  an  dem 
einen  Ende  der  Maschine  Kontinuierlich  abläuft  und 
von  einem  weiteren  Becherwerk  nunmehr  der  als 
Desintegrator  ausgebildeten  Sandmischmaschine  zuge- 
führt wird  (Abbild.  4). 

Aus  der  Sandmischmaschine  tritt  der  fertige,  tadel- 
los durchgearbeitete  Sand,  dessen  einzelne  Körnchen 
sämtlich  durch  die  intensive  Behandlung  mit  einer 
Lufthülle  umgeben  sind,  zur  Verteilung  in  die  Gießerei 
aus.  Der  Sand  ist  nunmehr,  da  er  sehr  viel  Luft  ent- 


hält, sehr  locker,  fühlt  sich  troU  der  Feuchtigkeit  sehr 
trocken  an  und  ist  außerordentlich  zusammendruckbar 
und  plattisch.  Er  wird  dnrch  geeignete  Becherwerke 
und  Transportbänder  nunmehr  den  einzelnen  Ver- 
wendungsorten bezw.  Formmaschinen  zugeführt,  am 
besten  in  der  Weise,  daß  über  jeder  Formmaschine 
ein  Behälter  angebracht  ist,  welcher  steU  voll  fertigen 
Sandes  gehalten  wird,  und  von  dem  aus  die  Formkästen 
direkt  durch  Öffnen  einer  Klappe  gefüllt  werden  können. 

Wie  bereits  eingangs  erwähnt,  haben  in  den  letzten 
Jahren  viele  Gießereien  sich  mit  derartigen  rationell 
durchgearbeiteten  8andanf  Bereitungen  versehen,  und 
wird  niemand  leugnen  können,  daß  ein  solches  Ver- 
fahren, welches  fast  gar  keine  Handarbeit  in  Anspruch 
nimmt  und  ein  immer  gleichbleibendes  tadelloses  Form- 
material liefert,  dem  Gießereibetrieb  unbedingt  zum 
Vorteil  gereichen  muß,  sowohl  was  QualiUt  des  er- 
zielten Produktes,  als  auch  Ersparnisse  an  Betriebs- 
kosten anlangt 


Bericht  über  in-  und 


Patentanmeldungen, 

welch«  von  dem  angegebenen  Tage  an  wahrend 
zweier  Monate  xur  Einsichtnahme  fSr  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 


11.  Juli  1904.  Kl.  la,  W  20151.  Auf  Kugeln 
gelagerte»  Schüttelsieb,  welchem  von  an  der  Längs- 
und  Querseite  des  Siebkastens  angreifenden  Kurbel- 
getrieben gleichzeitig  eine  Längs-  und  Querbewegung 
erteilt  wird.  Carl  Waldbrunn  und  Julius  Waldbrnnn, 
Kl.-Zabrze  O.-S. 

Kl.  7a,  E  9713.  Zahnstangenantrieb  für  Walz- 
werke mit  hin  und  her  schwingenden  Walzen.  Heinr. 
Ehrhardt,  Düsseldorf,  Reichsstr.  20. 

Kl.  7  c,  8  16836.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zur  Herstellung  von  schraubenförmigen  Blechstreifen 
für  Kühlrohre;  Zus.  z.  P.  139269.  Franz  Sauerbier, 
Berlin,  Friedlichste  231. 

Kl.  7e,  G  18603.  Maschine  zur  Herstellung  von 
Stiften  zum  Nageln  von  Schuhwerk  und  dergl.  Wil- 
helm Gfintgen,  Düsseldorf,  Cölner  Str.  41  a,  und  Joh. 
Schopen,  Gerresheim. 

Kl.  26  d,  B  81427.  Verfahren  zur  Abscheidung 
des  Ammoniaks  aus  den  Gasen  der  trocknen  Destil- 
lation von  Kohle,  Holz,  Torf  und  dergl.  Firma  Franz 
Brunck,  Dortmund. 

Kl.  49b,  Sch  21  141.  Ein-  und  Ausschaltvorrich- 
tung für  den  übersetzten  Antrieb  von  Lochmaschinen, 
Scheren  und  dergl.  Heinrich  Schlüter,  Neustadt  am 
liübenberge. 

Kl.  49e,  B  35349.  Lufthammer  mit  besonderem 
Hammer-  nnd  Treibzylinder.    L.  W.  Breuer,  Kalk. 

14.  Juli  1904.  Kl.  la,  E  8725.  Windscheide- 
vorrichtung,  bestehend  ans  einer  in  Ruttelbewegung 
versetzten  Gleitbahn  für  das  Gut  mit  einzelnen,  stufen- 
förmig hintereinanderliegenden  Gleitplatten  und  Wind- 
dnrchtrittaschliUen  zwischen  den  Platten.  Ewald 
Ebinghaus,  Haspe  L  W. 

Kl.  24c,  Sch  18116.  Gaserzeuger.  Josef  Schlör, 
Hellziehen,  Post  Langenbruch  i.  Oberpfalz. 

Kl.  49e,  C  12192.  Ventilsteuerung  für  hydrau- 
lische Pressen.  Edward  Crowe  und  Davy  Brothers, 
Limited,  Sheffield,  England;  Vertr. :  Pat.-Anwälte 
Dr.  R  Wirth,  Frankfurt  a.  M.  1,  und  W.  Dame, 
Berlin  NW.  6. 


ausländische  Patente. 


18.  Juli  1904.  Kl.  26a,  P  14347.  Gaserzeugung 
anläge  mit  unterhalb  der  Retorten  angeordnetem  Gene- 
rator.   Poetter  &  Co.,  Dortmund. 

Kl.  80b,  P  14343.  Verfahren  zur  Herstellung 
feuerfester  Steine.  Röhren,  Retorten,  Muffeln  und  dergl. 
oder  feuerfester  Überzüge  auf  keramischen  Fabrikaten. 
Dr.  Otto  Pufahl,  Schöneberg  b.  Berlin,  Lnitpoldstr.  9. 

ßebranchamnstereintragangen. 

11.  Juli  1904.  Kl.  la,  Nr.  228260.  Als  Sieb- 
rost ausgebildetes  Leteband.  Dillinger  Fabrik  ge- 
lochter Bleche  Franz  Meguin  &  Co.  Akl-Gea.,  Döt- 
lingen a.  d.  Saar. 

Kl.  10b,  Nr.  228105.  Brikett  in  Form  eines 
dreiseitigen  Prisma«.  Felix  Richter,  Tschöpeln  bei 
Muskau. 

Kl.  24  e,  Nr.  227  875.  Gaserzeuger  für  teerhaltige 
1  Brennstoffe  mit  über  dem  Feuerherd  aufgehäuftem, 
von  den  heißen  Gasen  umspültem  Brennstoffbehälter 
und  seitlichen  Kanälen  zur  Führung  der  im  oberen 
Teile  des  Erzengers  mit  Luft  gemischten  Schwelgase 
unter  den  Feuerherd.  Dresdner  Gasmotorenfabrik 
vorm.  Moritz  Hille,  Dresden. 

Kl.  24e,  Nr.  228010.  Den  Generatormantel  um- 
schließender Behälter  zum  Vortrocknen  der  zu  ver- 
gasenden Kohlen.    Gebr.  Eimecke,  Braunschweig. 

Kl.  24e,  Nr.  228210.  Zwischen  dem  zur  Ent- 
wicklung des  Gases  dienenden  Schachte  und  dem 
Brennstoffvorratsraume  an  Sauggasgeneratoren  an- 
geordnetes Gehäuse  mit  zum  Zuführen  des  Brennstoffe 
zur  Feuerung  dienendem,  gasdicht  abschließendem 
I  Drehschieber.   Fa.  P.  Jorissen,  Düsseldorf-Grafenberg. 

Kl.  24  f,  Nr.  228233.  RostsUb,  welcher  über 
seine  ganze  Länge  mit  konisch  verlaufenden  Wellungen 
versehen  ist.   Treichel  &  Galiard,  Berlin. 

Kl.  31c,  Nr.  227912.  Formkasten  mit  Verriege- 
lung zwischen  entgegengesetet  schräg  ansteigenden 
Drehflächen  durch  mit  Nasen  versehene,  drehbare 
Bolzen.   Joseph  Gut,  CannsUtt 

Kl.  31c,  Nr.  227913.  Formkasten  mit  durch 
schwalbenschwanzförmige  Schrägen  befestigten  Tra- 
versen.   Joseph  Gut,  CannsUtt. 

18.  Juli  1904.  Kl.  7  a,  Nr.  228  602.  Wendeplatte 
mit  Ablege  Vorrichtung  für  stabförmige  Körper.  Her- 
mann Voigt,  Düsseldorf,  Gneisenaustr.  11. 

Kl.  31b,  Nr.  228493.  Formkasten  für  Form- 
maschiuon,  dessen  Oberkasten  mittels  Führungslappen 
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24.  Jahrg.  Nr.  16. 


durch  am  Unterkasten  angebrachte  Bolzen  Führung 
erhält.    Friedr.  Dickertmann  &  V.o.,  Haspe. 

Kl.  31c,  Nr.  228249.  Formkasten,  bei  welchem 
die  die  Führungsstifte  tragenden  und  fahrenden  Lap- 
pen mittels  durch  die  Zargen  der  Formteile  gesteckter 
and  an  deren  Innenseite  umgebogener  Zapfen  be- 
festigt sind.  Deutsche  Formkasten- Werke  Inh.  Otto 
E.  Weber,  Berlin. 

Kl.  81c,  Nr.  228  689.  Eisenummantelte,  aus  einem 
Stück  bestehende  Schamottegießpfunne.  Max  Knoch, 
Lauban. 


Deutsche  Reichspatente. 


1902. 


Kl.  81  c,  Nr.  149091,  vom  20.  Februar 
Henri  Härmet  in  St.  Ktienne,  Frankr.  Vor- 
richtung zum  Zusammenpressen  kleinerer  Stahlblöcke. 

Die  Blockformen  a 
belinden  sich  durch 
Keile  c  gehalten  auf 
einer  schweren  Platte/», 
welche  unten  die  hy- 
draulische Druckvor- 
richtung  d  tragt,  deren 
Kolbenstange  e  auf  den 
beweglichen  Moden  ; 
der  Blockform  wirkt. 
Nach  dem  Gießen  wird 
die  Form  durch  den 
Stöpsel  (/  geschlossen 
und  dann  die  Presse 
durch  den  Handhebel  // 
angelassen.  Nach  be- 
endetem Pressen  geht 
die  Kolbenstange  e  zu- 
rück, die  Form  wird 
von  dem  Block  abgezogen  nnd  nach  Abheben  des 
verdichteten  Blocks  wieder  aufgesetzt.  Bin  gewichts- 
belasteter Zeiger  »',  der  durch  eine  Schnnr  mit  der 
Kolbenstange  e  verbunden  ist,  zeigt  jederzeit  den  Grad 
der 


Kl.  49b,  Nr.  150428, 

vom  2.  Okt.  1902.  William 
Hoß  in  Montreal,  Ka- 
nada. Träger  schneidmaschine 
m-t  aus  ztrei  drehbar  auf- 
gehängten Trilmtssern  zu- 
sammengesetztem Obermesser. 

Die  beiden  Obermesscr  p 
sind  drehbar  an  Bolzen  r  und  * 
am  Arbeitskolben  g  aufge- 
hängt und  schneiden  beim 
Niedergehen  zunächst  den 
Steg  des  Trägers  a  durch. 
Dann  treffen  sie  mit  ihrer 
inneren  Abschrägung  w  auf 
einen  unter  dem  Werkstück 
gelegenen  mittleren  Steg  h, 
werden  durch  diesen  gespreizt 
nnd  durchschneiden  hierbei 
die  Seitenteile  des  Trägers. 


Kl.  40a,  Nr.  148951,  vom  11.  November  1902. 
Dr.   Ernst   Brühl    in   Berlin.     Verfahren  zum 
von  schmelzfliissigen  Metallen  durch  Zusatz 


Beim  Schmelzen  von  Metall  wird  Luft  von  dem 
flüssigen  Metill  absorbiert.  Der  Sauerstoff  derselben 
kann  durch  Kohle,  Phosphor  usw.  beseitigt  werden.  Zur 
Entfernung  de*  Stickstoffes  ist  Titan  vorgeschlagen 
worden.  Beide  Kiemente  verbinden  sich  jedoch  nur 
sehr  langsam  miteinander.    Die    Vereinigung  erfolgt 


nun  wesentlich  energischer,  wenn  sie  in  Gegenwart 
von  feinst  verteiltem  Kohlenstoff  aufeinander  ein- 
wirken, wobei  sich  Cyanstickstofftitan  bildet  Dem- 
gemäß setzt  Erfinder  dem  Metallbade  neben  Titan 
noch  organische  Stoffe,  wie  z.  B.  Oxalsäure,  Wein- 
säure, Zucker,  zu.  

Kl.  81c,  Nr.  151017,  vom  2.  Juli  1908.  Thyssen 
&.  Co.  in  Mülheim  n.  d.  Kühr.  Verfahren  zum 
Freilegen  und  Ausfällen  der  Lunker  in  gegossenen 
Stahltdöeken  mittels  elektrischen  Sehmelzvcrfahrens. 

Das  Verfahren  besteht  darin,  daß  der  elektrische 
Strom  dazu  Verwendung  findet,  die  geschlossene  Decke 
von  bereits  erstarrten  Stahlblöcken  und  die  Wandung 
der  Lunker  zu  schmelzen,  damit  letztere  durch  Nach- 
gießen von  geschmolzenem  Stahl  ausgefüllt  werden, 
welcher  sich  dann  innig  mit  dem  übrigen  Metall  ver- 
bindet. Der  deu  einen  Pol  einer  mit  dem  Blocke  un- 
mittelbar oder  mittelbar  verbundenen  Starkstromleitung 
bildende,  zur  Erzeugung  eines  Lichtbogens  geeignete 
Kohlenstift  oder  dergl.  wird  zuerst  gegen  die  Decke 
des  Blocks  bewegt  und  wird,  nachdem  diese  geschmol- 
zen ist,  in  den  Hohlraum  oder  Lunker  selbst  ein- 
geführt, wodurch  das  Schmelzen  der  Wandung  des- 
selben erfolgt  Statt  nur  eine«  Kohlenstifts  können 
auch  deren  mehrere  angewendet  werden,  wodurch  das 
Schmelzen  an  mehreren  Stellen  des  Blocks  zugleich 
vorgenommen  werden  kann.  Zum  Ausfüllen  des  Hohl- 
raums wird  dann  zweckmäßig  der  geschmolzene  Stahl 
der  nächsten  Charge  verwendet  Das  zugegossene 
Metall  verbindet  sich  mit  den  geschmolzenen  Teilen 
des  Blocks  sehr  innig,  so  daß  ein  Block  mit  voll- 
kommen gesundem  Kopf  entsteht 

Kl.  21h,  Nr.  150202,  vom  12.  Juni  1903.  Dr. 
Walter  v.  Seemen  in  Dresden.  Verfahren  zur 
liehandlung  ton  Krzen,  Metallen  und  dergl.  im  elek- 
tischen Ofen. 

Das  Schmelzgut  wird  gleichzeitig  von  Wechsel- 
und  von  Gleichstrom  durchflössen.  Ersterer  dient  zur 
Erwärmung  des  Gutes,  letzterer  zur  elektndytischen 
Behandlung  desselben. 

Kl.  Sic,  Nr.  150269,  vom  14.  Dezember  1908. 
Don  n  ers  m  arc  k  h  ü  tte  Ob  erseht  es.  Eisen  - 
und  K  o  h  1  e  n  w  e  r  k  e  A  k  t.  -  G  e  s.  i  n  Z  a  b  r  z  e ,  O  S. 
Verfahren  zur  Herstellung  ran  Gußrohren  mit  auf- 
sitzenden, ungeteilten,  loten  Flanschen. 

Die  ungeteilten  losen  Flanschen  werden  mit  in 
die  Gußform  eiugelegt.  Der  Bund  zum  Halteu  der 
Flanschen  wird  gleichzeitig  mit  den  Rohren  gegossen, 
so  daß  er  mit  dem  Hohr  aus  einem  Stück  besteht. 

KL  10b,  Nr.  150041,  vom  10.  Juli  1902.  Jo- 
hann  Mathias  Schwarz  in  Tanger  münde. 
Verfahren  zur  Herstellung  von  Braunkohlenbriketts, 
besonders  aus  dem  Staub  von  böhmischer  Braunkohle 
unter  Verwendung  organischer  Abfallstoffe  als  Binde- 
mittel. 

Das  Verfahren  beruht  auf  den  bekannten  Eigen- 
schaften von  wirr  durcheinanderliegenden  Haaren  nnd 
Wollabfällen,  staub-  und  feinkörnige  Körper  hartnäckig 
zurückzuhalten.  Von  dieser  Tatsache  ausgehend, 
werden  die  durch  Austrocknen  oder  durch  andere 
Kxtraktionsmethoden  bei  der  Leim-  nnd  besonders 
bei  der  l.ederlcimhereitung  erhaltenen,  noch  einen 
geringen  Prozentsatz  eines  Klebemittels  zurückhalten- 
den, zum  Teil  fetthaltigen  schleimigen  Haar-  und 
Wollabfälle  benutzt,  welche  in  ihren  unentwirrbaren, 
netzartig  durcheinanderli»genden  Fasern  die  festen 
Teilchen  derart  zurückhalten,  duß  letztere  unter  Zu- 
hilfenahme der  geringen  Klehsloflmenge  zu  einem 
dauerhaften,  leielit  verpreßbareo  Brikett  gefoimt  wer- 
den können. 
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Ml.  7»,  Nr.  149181,  vom  5.  Dezember  1902. 
Prell-  und  Walswerk-Aktiengegellschaft 
in  Düsseldorf-Reisholz.  Vorrichtung  zum 
Verteilen  der  Walsen  beim  Walsen  von  endlosem 
Walsgut. 

Der  Walzdruck  wird  durch  einen  Drucksylinder  a, 
durch  die  Gelenke  b,  Hebel  c  und  Druckgestänge  d 
auf  die  Walze  übertragen.   Die  Einstellung  der  beiden 

Walzenzapfen  erfolgt 
bei  dieser  Anordnung 
vollkommen  gleich- 
mäßig, 


das  Walzgut  einseitig 
liegt.  Es  kann  auch  Tür 


jeden  Walzenzapfen 
ein  Druckzylinder 
benutzt  werden,  wel- 
che dann  direkt  ge- 
gen die  Walzenlager 

drücken.  Um  bei 
dieser  Anordnung  die 
Walze  selbst  bei  ein- 
seitiger Beanspruch- 
ung gleichmäßig  zu 
heben,  sind  die  bei- 
den Druckstangen 
durch  die  Hebel  f  und 
Uelenke  g  zwangläu- 
fi„'  miteinander  ver- 


II.  7«,  Nr.  149284,  vom  15.  Juni  1902.  Ferdi- 
nand Wegner  und  Robert  Fischer  in  Ka- 
men skoe,  Gouv.  Ekaterinoslaw,  Rußl.  Antriebs- 
Vorrichtung  für  Querwalzwerke  mit  mehreren  kegel- 
förmigen mit  Schraubenrillen  versehenen  Walsen, 

Das    Auswalzen    des    Walzguts    erfolgt  in  be- 
weise   zwischen    vier    kegelförmigen  mit 


■Schraubenrillen  versehenen  Walzen  a  b  c  und  rf, 
durch  welche  demselben  Drehbewegung  erteilt  wird. 
Um  die  Voreilung  des  Walzguts  während  des  Wal- 
zens beliebig  regeln  zn  können,  besitzt  jede  der  vier 
Walzen  einen  besonderen  Antriebsmotor  (Elektromotor) 
e  f  gh,  der,  nach  Bedarf  auageschaltet,  langsamer  oder 
schneller  oder  in  entgegengesetzter  Richtung  wie  die 
ihrigen  angetrieben  werden  kann. 


1902. 


Kl.  7a.  Nr.  149  451,  vom  18.  Dezem 
Hnisburger  Maschinenbau  - Aktiengesell- 
schaft vorm.  Bechern  &  Keetman  in  Duis- 
burg.   Schlepperwagen  mit  einer  Stellvorrichtung  für 


dU  einseitige  Sperrung  oder  für  die  Freigabe  des  Mit- 
nehmerdaumen» in  beiden  Fahrtrichtungen. 

Der  Stellkörper  ./  für  den  Mitnehmer  e  ist  mit 
einem  Anschlag  f  für  zwei  in  der  Fahrstrecke  an- 
geordnete entgegengesetzt  wirkende  Klinken  c  und  g 
versehen.    Jede  der  Klinken  stellt  den  Stellkörp«r  d 


beim  Voruberfahren  des  Schlepperwagens  a  entweder 
in  die  eine  Stellung  für  die  einseitige  Sperrung  oder 
in  die  andere  Stellung  für  die  Freigabe  dea  Mit- 
nehmerdaumens e  nach  beiden  Richtungen  um,  aber 
nur  dann,  wenn  vorher  eine  Umstellung  durch  Vorbei- 
fahren des  Schlepperwagens  an  der  andern  Klinke 
erfolgte. 

Kl.  81c,  Nr.  149653.  vom  4.  März  1903.  Otto 
Briede  in  Benrath  bei  Düsseldorf.  Gieß- 
wagen  mit  von  dem  Königsstock  getragenem,  um  letz- 
teren drehbarem  Ffannengeetell. 

Von  bekannten  Gießwagen  dieser  Art  unterscheidet 
sich  der  vorliegende  dadurch,  daß  der  Zylinder  sich 


auf  seinem  Plunger  nicht  mehr  dreht,  sondern  nur 
noch  eine  senkrechte  Bewegung  auszuführen  hat.  Dem- 
zufolge ist  der  Plunger  c,  über  welchen  der  mit  dem 
Pfannengestell  Jt  g  verbundene  hydraulische  Zylinder  f 
gestülpt  ist,  selbst  drehbar  und  zwar  auf  einer  Art 
Kransäule  b.  Antrieb  erhält  der  Plunger  c  durch  das 
Rädervorgelege  d  e. 


Kl.  49g,  Nr.  149624,  vom  19.  September  1902. 
Rheinische  Metallwaren-  und  Maschinen- 
fabrik in  Düsseldorf- Derendorf.  Verfahren 
sur  Herstellung  ton  Speiehenrädern  durch  Sehmieden 
tVcssen  oder  Walzen. 

Bei  der  Herstellung  von  Speiehenrädern  wurde 
bisher  schon  in  der  Weise  verfahren,  daß  ein  vor- 
gegossener oder  vorgepreßter  oder  geschmiedeter  Block 
in  einer  mit  Speichennuten  versehenen  Gesenkscheibe 
ausgeschmiedet,  gepreßt  oder  gewalzt  wird,  wobei  das 
Material,  zweckmüßig  von  der  Nabe  nach  dem  Rande 
hin,  in  die  Speichennnten  hineingedrängt  wird. 

Das  Werkstück  wurde  dabei  nur  bis  zu  einem 
zwischen  Anfangsgröße  und  der  endgültigen  Größe 
liegenden  Zwischenerzeugnis  vorgeschraiedet,  gepreßt 
oder  gewalzt.  Die  vorliegende  Erfindung  besteht  nun 
darin,  daß  bei  diesem  Zwischenerzeugnis  in  den  Fel- 
dern zwischen  den  noch  verhältnismäßig  kurzen  Spei- 
chen Aussparungen  angebracht  werden  und  dann  erst 
das  weitere  Ausbreiten  dieses  zwischen  den  Speichen 
durchlochten  Werkstückes  zur  endgültigen  Größe  und 
Form  vorgenommen  wird,  wodurch  die  Verdränguug 
des  Materials  in  die  Speichen  und  das  Ausstrecken 
des  Radkörpers  in  radialer  Richtung  bis  zu« 
wesentlich  erleichtert  wird. 
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Kl.  49b,  Nr.  149588,  vom  10.  Mai  1902,  Zusatz 
zu  Nr.  137  867;  vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1908,  S.  697. 
Schulze  &  Naumann  in  Cöthen,  Anh.  Ma- 
schine zum  Zerteilen  ton  Frofileisen. 

Der  um  das  Antriebsexzenter  e  schwingende  Ober- 
inesserhalter  d  ist  mit  einem  einstellbaren  Kniehebel  t 


verbanden.  Bei  gesenktem  Scheitelpunkt  de«  letzteren 
wird  die  eine  Hälfte  und  bei  gehobenem  Scheitelpunkt 
die  andere  Hälfte,  des  Profileisens  durchgeschnitten. 
Nach  unten  ist  die  Bewegung  des  Kniehebels  ,•  durch 
ein  Gegenlager  w  begrenzt.  Das  Anheben  desselben 
bewirkt  ein  Hebelsystem  x,  wobei  sich  der  Hebel  y 
auf  das  Gegenlager  w  aufsetzt  und  den  Kniehebel  t 
in  Stellung  hält 


{■/.  El.  81b,  Nr.  149274,  vom  21.  De- 
zember 1902.  Aktien-Gesellschaft 
Schalker  Gruben-  und  Hütten- 
Verein  in  Gelsenkirchen.  Vor- 
richtung zum  Auseehneiden  der  Form- 
»teilen  für  Muffen,  Flanscht  oder  dergl. 
in  Formen  für  Röhrenguß,  SSulenguß 
und  dergl. 

Das  Ausschneiden  der  Flanschen. 
Verstärkungsbnnde  usw.  in  der  Form- 
masse geschieht  nach  Herausnahme  des 
Modells  mittels  Messer  <•  f  g,  die  eine 
der  auszuschneidenden  Formstelle  ent- 
sprechend profilierte  Sehneide  haben. 
Die  Messer  führen  sich  in  einer  dreh- 
baren Hülse  d  und  können  in  dieser 
seitlich  verschoben  werden,  um  zum 
Schneiden  in  Stellung  gebracht  zu 
werden.  Demzufolge  besitzt  jedes  Messer 
einen  schrägen  Schlitz,  in  den  ein  auf 
der  verschiebbaren  Spindel  c  befestigter 
Stift  h  eingreift.  Wird  letzterer  in 
senkrechter  Richtung  verschoben,  so 
erfahrt  das  zugehörige  Messer  eine  Vor- 
oder Zurückziehung.  Die  Hülse  ./  führt 
sich  in  Stücken  i  und  /,  welche  die  Vor- 
richtung in  der  Mitte  der  Form  halten. 


-  c 


El.  81a,  Nr.  149111,  vom  26.  Fe- 

bruar  1908.  Frank  Eugene  Parks 
in  Duquesne,  Alleghenv,  l'enns., 
V.  St.  A.  AuffangbeMlter  für  abtropfende»  Metall  bei 
Herd  •  Flammöfen. 

Gegenstand  des  amerikanischen  PaJents  Nr.  728094; 
vergl.  „Stahl  und  Eisen"  15*04  S.  603. 


terer  wegen  der  Überführung  des  Schmelzguts  in  die 
Birne  eine  erhöhte  Aufstellung  erfahren.  Ist  nun  mit 
der  Erzeugung  von  Stahlguß  auch  die 
guß  im  Werke  verknüpft  und 
will  man  dem  Kupolofen  auch  für 
letzteren  zu  verwendendes  Eisen 
entnehmen,  bo  ist  dies  mit  Schwie- 
rigkeiten verschiedener  Art  ver- 
bunden. Diese  zu  beseitigen  ist 
der  Zweck  der  vorliegenden  Neue- 
rung. Dieselbe  besteht  darin,  daß 
der  Kupolofen  in  Höhe  der  Herd- 
sohle mit  zwei  Abstichlöchern 
versehen  ist,  aus  deren  einem  a 
das  Eisen  mittels  Rinne  h  in  den 
Konverter  geleitet  wird,  während 
das  andere  e  zur  Einleitung  des 
Schmelzguts  in  einen  Sammelherd 
d  dient,  der  unterhalb  der  Ofen- 
sohle angeordnet  ist  und  von  dem 
aus  das  Eisen  in  die  Gießpfanne 
abgelassen  werden  kann. 

Der  obere  Sammelraum  «  besitzt 
zwei  Abstichlöcher  a  und  c;  letz- 
teres ist  durch  einen  Schieber  f 
verschlossen,  der  geöffnet  wird,  wenn  Gußeisen  in  den 
unteren  Sammelraum  d  für  die  Gießpfanne  abgelassen 
werden  soll.   

Kl.  18a,  Nr.  149659,  vom  10.  Mai  1903.  Adolf 
Bleichert  &.  Co.  in  Leipzig-Gohlis.  Gicht- 
aufzug  mit  senkrechtem  Förderschacht 
H rücke  zwischen  dem  oberen  Ende  de» 
der  Gicht. 

Bei  Raummangel  hat  man  bereits  neben  dem  Hoch- 
ofen   einen  senkrechten   Aufzugscbacht   mit  oberer 

schräger  Brücke  nach  der 
Gichtbühne  aufgestellt. 
Ein  solcher  in  Abbild.  1 
abgebildeter  Aufzug  zeigt 
den  Übelstand,  daß  das 
Fördergefäß  e  im  senk- 
rechten Teil  b  des  Auf- 
zugs, da  die  lose  Rolle  d 
hier  zunächst  aufgewun- 
den werden  muß,  nur  mit 
halber  Geschwindigkeit 
sich  bewegt  und  allein  im 
schrägen  Teil  f  mit  voller 
Geschwindigkeit  Hierbei 
ergibt  sich  überdies  beim 
Übergang  in  die  volle  Ge- 
schwindigkeit ein  schwe- 
rer Stoß,  indem  die  Rolle  d 
gegen  die  Laufkatze  a  an- 
trifft und  diese  mitnimmt. 

Um  diesen  (  beistand 
zu  vermeiden,  ist  bei  dem 
neuen  Aufzug  (Abbild.  2) 
die  Übergangsstelle  von 
dem  senkrechten  Teil  des 
Aufzugs  in  seinen  schrägen  Teil  als  gekrümmte  Bahn 
ausgebildet,  auf  welcher  die  Laufkatze  /,  die  unmittel- 
bar mit  dem  Kübel  e  gekuppelt  ist,  ohne  jede  Unter- 
brechung auf-  oder  abwärts  und  zwar  mit  voller  Ge- 
schwindigkeit gefordert  werden  kann.  Das  Förderseil  n 
wird  in  dem  gekrümmten  Bahnteil  über  Rollen  o  geführt. 


Kl.  81a,  Nr.  148891,  vom 6.  Juni  1903.  Alexan- 
der Zenzes  in  Charlottenhurg.  Kupolofen. 

Bei  dem  in  der  Kleinbessemerei  vorzunehmenden 
Umschmelzen  des  Robeisens  im  Kupolofen  mu(>  letz- 


Kl.  16a,  Nr.  149  567,  vom  11.  Januar  1908. 
JohnFleming  Wileoz  in  C  l  e  v  e  1  a  n  d ,  V.  StA. 
Verfahren  zum  Beschicken  ton  Kok»öfen  mit  Wand- 
beheizung. 

Gegenstand  des  britischen  Patents  Nr.  536.  A.  D. 
1903;  vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1904  S.  261. 
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Kl.  18c,  Nr.  161145,  vom  9.  Mai  1901.  M. 
Munter  in  ückermünde.  Temperofen  und  Ver- 
fahren zu  $tiner  Benutzung. 

Die  bisher  gebräuchliche  tMjerdeckung  des  Temper- 
raitiiis  fällt  bei  dem  vorliegenden  Ofen  weg,  damit  der 
den  Ofen  bedienende  Arbeiter  gleichzeitig  imstande 
ist,  das  Ofeninnere  fortwährend  zu  beobachten,  um  aus 
dem  Sacken  des  Ofeninhalta  einen  Schluß  auf  den 
Fortgang  und  die  Beendigung  des  Verfahrens  ziehen 
tu  können.  Um  dies  sicherer  beobachten  zu  können, 
ist  der  Ofeninhalt  mit  einer  lockeren  Aschenschicht 
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bedeckt.  Die  Beheizung  der  Temperräume  a  erfolgt 
durch  seitliche  Heizzüge  b,  welche  mit  den  die  Qas- 
zuführung  vermittelnden  Längskanälen  d  in  Verbin- 
dung stehen.  Die  Heizgase  bestreichen  so  die  Ofen- 
wände von  oben  nach  unten  nnd  ziehen  schließlich 
durch  den  Essenkanal  e  ab.  Durch  ganzes  oder  teil- 
weises Absperren  der  Kanäle  d  läßt  sich  die  Be- 
heizung leicht  regeln,  sobald  durch  ungleichmäßiges 
Sinken  der  Aschenschicht,  d.  h.  durch  schnelleres 
Sinken  einzelner  Stellen  derselben  erkennbar  wird, 
daß  die  Hitze  an  der  jeweiligen  Stelle  zu  groß  ist. 

Kl.  81a,  Nr.  160822,  vom  28.  November  1901. 
Bessen-Nassauischer  Hüttenverein  G.  m. 
b.  H.  in  Neuhütte  bei  Straßebersbach. 
Kupolofen  mit  Vorrichtung  zum  Kühlen  der  Abgase 
und  zum  Zurückhalten  der  Funken  durch  W  unser. 

Der  seitliche  Abzugskanal  c  des  Kupolofens  a, 
dessen  Gicht  durch  einen  Konus  b  abgeschlossen  wird, 


mündet  in  einen  Behälter  e,  der  so  weit  mit  Wasser 

f;efnllt  gehalten  wird,  daß  die  Gichtgase,  denen  der 
reie  Austritt  durch  eine  Haube  g  versperrt  ist,  ge- 
zwungen sind,  durch  das  Wasser  h  hindurchzutreten. 
Hierbei  geben  sie  Funken,  Staub  usw.  ab  und  werden 
selbst  abgekühlt.  Ferner  wird  die  Besehickungssäule 
im  Ofen  stets  unter  gleichmäßig  hohem  Druck  gehalten. 

Kl.  18c,  Nr.  160776,  vom  14.  Mai  1902.  Dr. 
John  Alexander  Hnnter  in  Philadelphia. 
Temperofen  mit  von  innen  und  außen  beheizbarer 
A  rbeitekamm  er. 

Die  Entkohlung  des  Eisens  soll  durch  Sauerstoff 
erfolgen,  der  entweder  im  Temperraum  k  selbst  aus 


in  der  Hitze  Sauerstoff  abgebenden  Stoffen  erzeugt 
oder  in  die  Kammer  von  außen  eingeleitet  wird.  Dem- 
zufolge ist  ihr  Hoden  mit  einem  Netz  von  Kanälen  a 
versehen,  die  an  eine  äußere  Gasleitung  angeschlossen 
sind  und  mit  dem  Innern  der  Kammer  k  in  Verbin- 
dung stehen.    Der  Boden  der  Kammer  besitzt  Kip- 


pen r,  damit  die  zu  tempernden  Gegenstände  mög- 
lichst allseitig  von  dem  Sauerstoff  getroffen  werden. 
Wird  der  Sauerstoff  in  der  Kammer  k  erzeugt,  so 
werden  die  zu  zersetzenden  Sauerstoffverbindungen. in 
die  Vertiefungen  v  eingefüllt  b  sind  Gas-  oder  01- 
brenner. 
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Nr.  728727.  Anton  von  Kerpely  in  Wien. 
Einrichtung  zum  ununterbrochenen  Ablauf  des  im 
Hochofen  erblaeenen  F.ieene. 

Am  Boden  des  Eisenkastens  des  Hochofens  ist 
eine  Öffnung  vorgesehen,  in  welche  das  innen  mit 
feuerfester  Masse  ausgekleidete  und  in  der  gekühlten 
Form  liegende  Rohrstück  c  mündet.  An  das  Kohr- 
stück  c  schließt  sich  nach  oben  das  Knierohr  a  mit 
der  inneren  feuerfesten  Auskleidung  b  an.  Das  Knie- 
rohr a  ist  oben  dnreh  einen  Deckel  verschlossen. 
Durch  das  Rohr  h  im  Deckel  ist  der  Innenraum  des 


Krümmers  a  mit  einer  Saugpumpe  verbunden.  In 
mittlerer  Höhe  des  Rohres  o  ist  ein  enges  Abstich- 
loch i  und  am  unteren  Fnde  eine  Hilfs-Auslaßöffnung  o 
vorgesehen.  x  bezeichnet  den  Höchststand  der 
flüssigen  Schlacke,  die  durch  y  abfließt,  n  bezeichnet 
den  Spiegel  des  Roheisens  im  Eisenkasten. 

Infolge  des  Überdrucks  im  Hochofen  steigt  das 
flüssige  Eisen  im  Rohr  a  höher  als  der  Spiegel  z. 
Unterstützt  wird  dieses  Bestreben  durch  den  vom 
Rohr  h  im  Rohr  <i  vermittelten  Unterdruck. 

Durch  Regelung  dieses  Unterdrucks  kann  die  Aus- 
flußgeschwindigkeit des  durch  i  stetig  abfließenden 
Eisens  geregelt  werden. 
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Nr.  727057.  Ralph  Baggaley  in  Pitts- 
hurg  und  Oliver  S.  Garretson  in  Buffalo. 
Einrichtung  zur  Dampf erzeugung  durch  frisch  ab- 
gestochene  Schlackt. 

Die  flüssige  Schlacke  wird  den  senkrechten,  nach 
unten  erweiterten  Heizrohren  a  eines  stehenden  Dampf- 
kessels b  zugeführt  und  erstarrt  in  den  Heizrohren. 
Der  erstarrte  Schlacken körper  wird  unten  von  einem 
Breehwerk  gefallt;  das  untere  Ende  wird  stetig  zer- 
kleinert, und  die  .Schlacken  sinken  demnach  stetig 
nach  unten,  so  daß  oben  wieder  frische  Schlacke  ein- 
gefüllt werden  kann.  Das 
Brechwerk  am  unteren 
Ende  jedes  Heizrohres  be- 
steht aus  einer  Brechwalze 
c  und  einer  nach  unten 
gegen  das  Brechwerk  vor- 
springenden festen  Barke 
</.  Die  Heizrohre  <i  sind 
in  geraden  Reihen  ange- 
ordnet. Die  Brechwalzen  c 
liegen  danach  auch  in  ge- 
raden Reihen  und  werden 
auf  gemeinsamen  Achsen  r 
angebracht.  Der  Antrieb 
erfolgt  von  den  oberen 
Kettenrädern  ff  durch 
Ketten.  Die  zerkleinerten 
Schlacken  fallen  in  einen 
untergesetzten  Wagen  g. 
DerKessel  oder  die  Kessel- 
batterie ist  derart  in  der 
Nähe  des  die  Schlacke 
liefernden  Schmelzofens  aufgestellt,  daß  die  Schlacke 
durch  die  Rinne  h  bequem  auf  die  einzelnen  Heiz- 
rohre verteilt  werden  kann.  Der  obere  Teil  i  der 
Kinne  h  steht  fest,  der  mittlere  Teil  k-  ist  an  dem 
oberen  Teil  i,  und  der  untere  Kinnenteil  /  an  dem 
mittleren  Teil  k-  drehbar  gelagert,  so  daß  der  untere 
Kinnenteil  innerhalb  eines  gewissen  Umkreises  an 
beliebige  Stellen  gebracht  werden  kann.  Infolge  der 
Erweiterung  der  Heizrohre  nach  unten  schließt  der 
erstarrteSchlackenkörper  im  unteren  Teil  der  Kohre  nicht 
mehr  dicht  an  die  Kohrwandung,  so  daU  flüssige  Schlacke 
in  den  Kingspalt  nachtiießt.  l)ie  Hitze  wird  auf  diese 
Weise  gleichmäßiger  auf  die  Kesselhohe  verteilt. 

Nr.  727116.  Thomas  A.  Edison  in  Llewelly 
Bark,  NewJersey.  Zerkleinerungsuratzwerle. 

In  den  schweren  Seitenwangen  a  des  Gerüstes 
sind  Längsführungen  für  die  Lagergehäuse  der  drei 
Walzen  bc  und^rf  vorgesehen. 


Das  Lagergehänse  der  einen  Aubenwalze  b  ist 
unverrückbar.  Auf  der  Achse  dieser  Walze  b  sitzt 
die  Rierascheibe  e. 

Die  Achsen  der  Außen  walzen  Ii  und  ,1  tragen  zu 
beiden  Seiten  des  Walzgerüstes  Seilscheiben  f.  Ein 


Seil  g  ist  in  mehrfachen,  nebeneinander  liegenden 
Wiu Jungen  Uber  jedes  Paar  Seilscheiben  f  und  mit 
der  einen  Bahn  über  die  Rollen  A,  mit  der  andern 
Bahn  über  die  Rollen  i  geführt  Durch  den  Kolben  k 
des  Druckzylinders  /  wird  das  Seil  g  festgespannt, 
so  daß  es  bei  Drehung  der  Walzen  unter  Gegenein- 
anderdrücken  dieser  sich  mitbewegt. 

Der  Druck  wird  so  nicht  auf  die  Walzenachsen- 
Lager,  sondern  auf  gegeneinander  bewegte  Teile  über- 
tragen, womit  eine  Verminderung  der  Reibungsver- 
luste beabsichtigt  wird.  Die  Walzen  b  c  und  d 
tragen  zu  beiden  Seiten  des  mittleren  Teiles  glatte 
Ringe  m,  mit  denen  die  Walzen  aufeinander  laufen. 
Im  mittleren  Walzenteil  sind  Hartgußplatten  auf  den 
Walzen  befestigt,  welche  mit  in  der  Achsenriohtung 
durchgehender  Oberfläch enzahuung  versehen  sind.  Die 
Zähnungen  der  nebeneinander  liegenden  Walzen  greifen 
aber  infolge  des  von  den  Laufrin^en  m  gehaltenen 
ALstandes  nicht  ineinander  ein. 


Nr.  72K802.  Cornelius  Kuhlewind  in 
Pittsburg.  Einrichtung  für  Duowalztcerke  zum  selbst- 
tätigen  Kupptin  der  oberen,  durch  Reibung  mitgenom- 
menen M'ahe  mit  der  Antriebswelle  bei  Klemmungen 
des  Walzttäck». 

Die  Zeichnung  stellt  eine  Fertigwalzenstraße  für 
Bandeisen  u.  dergl.  dar.  Das  angetriebene  Kammrad  a 
für  die  untere  Walze  kämmt  mit  dem  oberen,  lose  auf 
der  mit  der  oberen  Walze  gekuppelten  Achse  6  sitzen- 
den Kammrad  c.  In  Liingsbohrungen  des  Kammrads 
stecken  (vergl.  auch  den  (Querschnitt  durch  diese)  Kupp- 
lungsbolzen d  mit  abgeschrägten  Knden,  und  zwar  unter 
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dem  Kinlluß  von  Druckfedern.  Die  Bolzen  d  ragen 
demnach  aus  den  Stirnseiten  des  Kammrads  e  hervor. 

Zu  beiden  Seiten  der  Kammwalze  e  sitzen  fest 
auf  der  Achse  b  die  auf  der  inneren  Stirnseite  ge- 
zahnten Scheiben  «.  Die  Zahnzahl  und  -Stellung  gegen- 
über den  Bolzenenden  d  ist  derart  gewählt,  daß  zu 
gleicher  Zeit  verschiedene  Bolzen  in  verschiedenem 
Eingriff  mit  den  Zahnungen  stehen.  Die  obere  Walze 
des  Walzwerks  wird  für  gewöhnlich  durch  Reibung 
mitgenommen,  und  infolge  ihres  geringeren  Durch- 
messers läuft  die  Achse  b  deshalb  schneller  als  die 
Kammräder  a  und  b  um.  Die  demnach  bestehende 
Vnreilung  der  gezahnten  Scheiben  s  vor  der  Kamm- 
walze e  und  den  Bolzen  d  ist  die  Vorbedingung  dtifür, 
dali  die  Bolzen  ohne  Widerstand  über  die  Zahnung 
der  Seheiben  s  gleiten.  Wenn  infolge  Klemmungen 
des  Walzstücks  zwischen  den  Walzen  die  obere  Walze 
langsamer  zu  laufen  beginnt,  finden  die  gerade  auf 
einem  Zahngrund  der  Zähnungen  »  stehenden  Bolzen  rf 
genügend  Widerstand,  um  die  Acht*  b  so  lange  mit 
dem  Knuunnid  <•  ttl  kuppeln,  bis  die  notwendige  Ge- 
schwindigkeit  der  oberen  Walze  wiederhergestellt  ist. 
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Statistisches. 


Einfuhr  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches. 


Einfuhr 

Ausfuhr* 

Januar-Juni 

Januar-Juni 

1  luvt 

11*04 

Erze: 

1 

t 

1 

l 

Eisenerze,  stark  eisenhaltige  Konverterschlacken 

0  oßp  1  oa 
£  £hi>  1Ü51 

l  7  J»  Bf)  & 

l  6<D  6n/ 

1    Till  tlQU 

1  719  283 

Schlacken  von  Ersen,  Schlacken-Filze,  -Wolle  .  . 

IKK  OT  1 

\  «II 

\W  ll:tf> 

0  HÖ0 

■  n  1*  1.1 
10  642 

Thomasschlacken,  gemahl.  (Thomasphosphatmehl) 

6t;  703 

70  157 

78081 

78  573 

Roheisen  Abfälle  und  Halbfabrikate: 

26  663 

32  873 

62  085 

45  069 

58  285 

93  688 

248  428 

115  897 

1  1  »J3 
1  Ii.) 

O..Q  1(11 

JOS  1JI 

Roheisen,  Abfalle  u.  Halbfabrikate  zusammen 

86  071 

132  467 

640  801 

369  08  < 

Fabrikate  wie  Fatsoaeisea,  Schienen,  Bleche 

n.  b.  w. : 

55^ 

628 

208  594 

186  616 

58 

15 

35  694 

39  177 

14 

4 

3  215 

5  040 

22 

151 

219  109 

113  413 

Schmiedbares  Eisen   in  Stäben  etc.,  Radkranz-, 

11  988 

12  299 

182  199 

154  641 

ri.iuen  utui  niecue  aus  scninierinarem  leisen,  ron 

&37 

623 

146  899 

127  827 

WaiYakla.!, 

ml 
10  ()47 

8^*2 
8  670 

«  423 
92 

8  244 
75 

Fi*,-mlralit  mli 

3  134 

3  054 

81  (KU 

85  060 

770 

42  797 

50440 

Fassoneisen,  Schienen,  Bleche  u.s.  w.  im  ganzen 

27  351 

27  106 

926  656 

770  033 

Ganz  grobe  Eisenwaren: 

3  668 

3  930 

27  050 

24  502 

Ambosse.  Brecheisen  etc.  .  . 

262 

3  596 

5  764 

570 

508 

609 

595 

11 

.— 

2  060 

3  822 

Drahtseile  

9» 

72 

2  120 

1815 

Eisen,  zu  grob.  Maschinenteil. etc. roh  vorgeschmied. 

62 

97 

1683 

1787 

Eispiihahnachsen    HSder  etc 

180 

184 

23  874 

23  622 

Kanonenrohre 

1 1 

£ 

117 
11/ 

4n 

Röhrrii   i/ewalz(e  u  pezoi?  aus  srhmiedli  Fi<en  ruh 

n  i  tri 

Oll  (Hill 

Grobe  Kisenwaren: 

f.ml^  Eim*nwar  .  n  abireschl    ff«? lim    verzinkt  *»ir 

4  52H 

4  08» 

64  676 

62  395) 

Mt-sst-r  711m  Hiiniiwprks-  tniVr  liäiwlii  lu*n  fiptirnnrh 

un  poliert,  unläckiort*     .  , 

197 

208 

— 

— 

177 

160 

11  552 

11929 

ahiTr'^rhlifiVn    i/f-firml<t    vt»r7!fik  t 

£              ca *  .hjiii ■  1 1 1. 1 1 1    |<^Vdiaz  ■■za**if     ?  wiaiiiiii     ■  ■ 

2  706 

8  001 

41082 

43  258 

Ma-trhinen-    Paoißr-  und  WipLrciin-sser1 

Baionette   ließen-  tiiul  Säbelklingen1 

Scheren  and  andere  Scbneidewerkzeuge  .... 

141 

166 

— 

— 

1 

80 

1 

91 

— 

- 

Werkzeuge,  eiserne,  nicht  besonders  genannt  . 

148 

175 

l  456 

1613 

Geschosse  aus  solimicdb.  Ktsen  nicht  weit,  bearbeitet 

1 

148 

24 

33 

24 

25  966 

29  383 

Geschosse  ohne  Bleimäntel,  weiter  hearl>eitet  .  . 

200 

9 

111 

240 

2  464 

3  171 

Feine  Elsenwaren: 

396 

345 

4  400 

4  760 

Geschosse,    vernickelt    oder    mit  Bleimäiileln, 

1 

238 

534 

783 

807 

10  472 

12  291 

873 

1  209 

3  436 

3  492 

Fahrräder  aus  schmiedb.  Eisen  ohne  Verbindung 

mit    Anlriebsmaschinen;    Fahrradteile  aurser 
Anlriebsmascbinen  und  Teilen  von  solchen   .  . 

128 

149 

2  037 

2  511 

Fahrrader  aus  schmiedbarem  Eisen  in  Verbindung 

mit  Anlriebsmaschinen  (Motorfabrräder)    .  .  . 

30 

46 

81 

74 

'  Ausfuhr  unter  .Messerwaren  und  Schneidewerkzeugen,  feine,  anfser  chirurg.  Instrumenten". 
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Januar-Juni 

Ausfuhr 
Januar-Juni 

i»os 

um 

1908 

um 

i 

t 

t 

t 

Fortsetzung. 

Messerwaren  und  Schneidewerkzeuge,  feine,  aufser 

• 

89 

48 

3  698 

44/2 

1  All 

•IT 

öl 

77 

1 

36 

521 

an 

OD 

TT 

77 

Tri 
7U 

Nah-,  Stick-,  Stopfnadeln,  Niihmaschiuennadeln  . 

7 

fr 

» 

468 

606 

79 

68 

24 

31 

29 

26 

407 

499 

Eisenwaren  im  ganzen 

•  • 

520089 

21881 

263194 

276616 

Maschinen : 

416 

449 

10  508 

7  196 

641 

586 

3  481 

3  704 

Motorwagen,  zum  Fahren  auf  Schienengeleisen 

26 

23 

179 

*S4 

„        nicht    zum   Fahren    auf  Schienen- 

294 

436 

285 

674 

98 

46 

172 

294 

122 

57 

1649 

2170 

34 

68 

1 102 

873 

Nähmaschinen  mit  Gestell,  überwieg,  aus  Gufseisen 

2  354 

2  678 

3  790 

4  117 

Desgl.  überwiegend  aus  schmiedbarem  Eisen 

28 

26 

Andere  Maschinen  und  Maschinenteile: 

in  7sn 

fi  71 1 

Brauerei-  und  Brennereigeräte  (Maschinen) 

•  • 

97 

9fi 

1  ARO 
1  VW» 

1  Sil) 

AIY7 

IUI 

St  i'-l 

-1  TUll 
O  »OS» 

R  9ftf» 

D  O£0 

«7  «WD 

1  if!7 

2  088 

'2  718 

1  1R7 

1  **€J# 

1  JfoO 

Q  097 

IQ  TOR 

Maschinen  für  Holzstoff-  und  Papierfabrikalion  . 

J  IJU 

9  Qfi7 

1063 

1  963 

9  700 

11647 

20 

155 

508 

899 

112 

169 

1303 

1419 

703 

422 

2  044 

2  638 

481 

566 

4  030 

4  532 

32 

40 

256 

341 

75 

131 

107 

94 

351 

300 

3  528 

4  061 

5 

19 

56 

165 

Maschinen  zum  Durchschneiden  und  Durchlochcn 

97 

284 

1312 

1479 

1  123 

375 

4  836 

5  451 

Andere  Maschinen  zu  industriellen  Zwecken  . 

•  • 

4881 

6  655 

2(5  910 

34  902 

Maschinen,  überwiegend  au»  Holz  

•  • 

1  683 

1  4SI 

/  060 

1  131 

20  618 

26  999 

66  878 

81  084 

„               xp    schmiedbarem  Bisen  . 

4  955 

t  804 

21  221 

24  848 

,               »            »    ander,  unedl.  Metallen 

294 

391 

ö42 

641 

Maschinen  und  Maschinenteile  im  ganzen  . 

81498 

37  988 

110880 

127  623 

68 

84 

238 

179 

Andere  Fabrikate : 

145 

34 

8  058 

12  597 

Andere  Wagen  und  Schlitten  

97 

120 

58 

66 

Dampf-Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz 

o 

4 

11 

3 

10 

Segel -Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz 

'  CS 

5 

1 

2 

Schiffe  für  die  Binnenschiffahrt,  ausgenommen 

63 

52 

57 

99 

Zusammen:  Eisen.  Eisenwaren  und  Maschinen 

.  t 

166  017 

219  526 

1  941  719 

1543  538 
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Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Berg-  und  Hüttenmännischer  Verein 
zu  Siegen. 


Dem  vom  Geschäftsführer  H.  Macco  in  der 
Hauptversammlung  am  4.  Juni  1904  abgestatteten 
Jahresbericht  entnehmen  wir  die  folgenden  inter- 
essanten Ausführungen: 

Im  Vereinsbezirke  sind  im  Jahre  1903  152  Berg- 
werke in  Betrieb  gewesen.  Die  Zahl  derselben  ist 
hiernach  gegen  das  vorhergehende  Jahr  um  sechs  ge- 
fallen. Die  Zahl  der  Arbeiter  hat  sich  dagegen  nur 
um  70  Mann  verringert  und  betrug  am  Ende  des 
Jahres  1903  13730  Personen.  Die  Förderung  an 
Eisenstein  ist  von  1394209  t  in  1902  auf  1711§31t, 
also  um  317422  t  oder  rnnd24°A>  gestiegen.  Die  auf 
den  Kopf  eines  Arbeiters  entfallende  Leistung  betrug 
im  Jahre  1902  101 1,  während  sie  im  Jahre  1903  auf 
124  t  stieg.  Der  erzielte  Durchschnittspreis  für  die 
Tonne  Eisenstein  ist  von  11,72  auf  10,51  Ji  gefallen, 
ein  Rückgang,  der  nach  dem  Bericht  bedeutend  genue 
ist,  um  einen  günstigen  Betrieb  für  eine  große  Anzahl 
von  Gruben  in  Frage  zu  stellen. 

Der  Gesanitabsatz  an  Eisenstein  betrug  im  Jahre 
1903  1707792  t.  Hiervon  wurden  521142  t  oder 
30,51  */«  von  den  Werken  selbst  verbraucht.  Der 
Verbrauch  des  Vereinsbezirks  betrog  im  ganzen 
950641 1  oder  55,66  °/«,  wahrend  757  151 1  oder  44,3  7» 
nach  außerhalb  versandt  wurden.  Der  Absatz  des 
Eisensteins  außerhalb  des  Veroinsbezirks  geht  aus- 
schließlich an  die  niederrheinisch-westfälischen  Hütten. 
Bei  einem  Bedarf  von  rund  10  Millionen  Tonnen 
Eisenstein,  wie  er  sich  nach  der  Roheisenerzeugung 
dieses  Bezirks  in  1903  heransrechnet,  spielt  die  Liefe- 
rung des  SiegerlandeB  von  */*  Millionen  Tonnen  nach 
diesem  Gebiete  aber  nur  eine  verhältnismäßig  geringe 
Rolle.  Die  im  Jahre  1902  eingeführte  Förderei  nschr  an- 
kung  von  25°/«  konnte  Mitte  1903  wieder  aufgehoben 
werden.  Da  aber  die  Nachfrage  nach  'Siegerländer 
Eisenstein  sowohl  aus  dem  Vereinsbezirk  selbst  wie 
auch  von  auswärts  mit  Schluß  des  Jahres  bedeutend 
zurückgegangen  ist  und  sich  seitdem  noch  weiter  ver- 
minderte, so  hat  sich  mit  Anfang  1904  eine  neue 
Fördereinschränkung  und  zwar  bis  zu  30°/»  als  not- 
wendig ergeben. 

Die  Anzahl  der  Siegerländer  Hochofenwerke  ist 
durch  den  Ankauf  eines  Werkes  seitens  des  Roheisen- 
Verkaufsvereins  auf  22  Werke  zurückgegangen.  Das 
angekaufte  Werk  selbst,  eine  veraltete  Anlage,  ist 
außer  Betrieb  gesetzt  worden.  Die  Erzeugung  an 
Roheisen  hat  im  Jahre  1903  580237  t  betragen.  Sie 
ist  gegen  das  vorhergehende  Jahr  um  155  103 1  ge- 
stiegen. Die  Vermehrung  hat  sich  auf  fast  alle  ein- 
zelnen Sorten  verteilt.  Sie  tritt  aber  am  stärksten 
bei  dem  vorwiegend  für  das  Ausland  bestimmten 
Spiegeleisen  hervor.  Wenn  man  die  Roheisenerzeugung 
des  Vereinsbezirks  für  die  abgelaufenen  sechs  Jahre 
vergleicht,  so  ergibt  sich,  daß  die  Erzougung  von 
Puddeleisen  von  dem  höchsten  Stande  des  Jahres 
1899  mit  192  465  t  auf  121955  t  im  Jahre  1903  zu- 
rückgegangen ist.  Bezüglich  des  Absatzes  der  Hoch- 
ofenwerke ist  hervorzuheben,  daß  der  Selbstverbranch 
derselben  118308  t,  der  sonstige  Absatz  im  Siegerland 
64  123  t  betrug.  Es  stellte  sich  demnach  der  Gesamt- 
absatz im  Vereinsbezirk  auf  182431  t  oder  31,5  °/o, 
während  der  Absatz  nach  dem  übrigen  Deutschland 
296133  t  oder  50,9  °/o,  derjenige  nach  dem  Ausland 
101729  t  oder  17,6  %  betrug.    Der  gesamte  Absatz 


|  bezifferte  eich  auf  579293  t,    Die  Bemühungen  der 
i  Siegerländer  Hochofenindustrie,  durch  Weiterverarbei- 
tung des  Roheisens  im  eigenen  Bezirk  bezüglich  ihres 
I  Absatzes  eine  größere  Unabhängigkeit  von  den  Ab- 
I  nehmern  zu  erlangen,  hatten  verhältnismäßig  noch 
wenig  Erfolg  nnd  die  Absatzmöglichkeit  bleibt  daher 
bei  dem  Benwankenden  Bedarf  der  Rheinisch -West- 
>  fälischen   Werke    eine    sehr  unsichere.  Allerdings 
!  weist  der  größere  Absatz  des  Jahres  1903  nach  dem 
|  Ausland  darauf  hin,  daß  die  Hütten  des  Vereins  hier 
zeitweise  noch  ein  lohnendes  Feld  haben.    Dies  ist 
aber  auch  lediglich  abhängig  von  den  Konjunkturen 
in  den   betreffenden  Ländern.    In   dem   Bezug  von 
Spiegeleisen  hat  beispielsweise  der  früher  bedeutendste 
Abnehmer,  die  Vereinigten  Staaten,  sich  mehr  und 
mehr  unabhängig  gemacht. 

Da  die  Verhältnisse  der  amerikanischen  Eisen- 
industrie für  unsere  Stellung  auf  dem  Weltmarkt  eine 
sehr  schwerwiegende  Bedeutung  besitzen,  dürfte  es  von 
Interesse  sein,  die  von  Ingenieur  Macco  über  die 
Entwicklung  der  dortigen  Marktverhältnisse  gemachten 
i  Ausführungen  wörtlich  und  ungekürzt  wiederzugeben. 
I  Macco  sagt: 

„In  den  Vereinigten  Staaten  hat  betragen: 

RohrlMnurnHipnng  Roh«*Hrnkon«um 
Großtoao«n  OroStODDca 

1894  ....    6  657  388         6  694  802 

1898  ....  11773  934  12005068 

1903  ...  .  18009252  18039907 

Die  Erzeugung  an  Spiegeleisen  hat  betragen: 

OroBtoimea 

1902  ...  .  188608 

1903  ....  166700 

Wenn  trotz  dem  Rückgang  der  Geschäfte  im  Jahre 
1903  der  eigene  Bedarf  an  Spiegeleisen  nicht  im  Inlande 
gedeckt  wurde,  die  Erzeugung  sogar  etwas  zurückging, 
so  dürfte  dies  zunächst  auf  die  größeren  Import-Ab- 
schlüsse des  Jahres  1902,  welche  auch  teilweise  den 
Bedarf  für  1903  deckten,  zurückzuführen  sein.  Im 
ganzen  ergibt  aber  die  Entwicklung  der  letzten  zehn 
Jahre  eine  fast  unglaubliche  Steigerung  der  Er- 
zeugungsfähigkeit unfl  weist  der  Konsum  des  Landes, 

,  welcher  sich  in  der  ganzen  Zeit  entsprechend  der  Er- 

|  zeugung  entwickelt  hat,  eine  ganz  außerordentliche 

I  Aufnahmefähigkeit  nach. 

In  welchem  Maße  die  Ein-  und  Ausfuhr  der  nord- 

i  amerikanischen  Eisenindustrie  sich  zurzeit  noch  nach 
der  Lage  des  eigenen  Marktes  richtet,  geht  aus  einem 
Vergleich  der  Entwicklung  in  den  einzelnen  Monaten 

1  der  letzten  zwei  Jahre  hervor.    In  den  Eisen-  und 

Stahlartikeln  aller  Art  hat  betragen  die 

Hinfuhr  Aatfohr 
QroOtoanen  OrofilonDen 

1902  Januar     ...    28225  40373 

1903  Januar  ...  184  100  15  048 
1903  Dezember    .  .    30  951        42  259 

Die  Steigerung  der  Einfuhr  in  dem  guten  Ge- 
schäftsjahr 1902  bis  zum  Schluß  dieses  Jahres  hat 
mit  dem  Umschlag  der  Geschäfte  sofort  nachgelassen, 
und  ist  bis  zum  Schluß  1903  auf  die  Höhe  des  ersten 
Monats  1902  zurückgegangen.  Genau  den  umgekehrten 
Weg  hat  die  Menge  der  Ausfuhr  gemacht  und  Bich 
also  genau  den  Bedürfnissen  des  Inlandsmarktes  an- 
geschlossen. 

Welche  Erwartungen  wir  aber  bei  einer  weiteren 
Verschlechterung  der  Geschäftslage  in  den  Vereinigten 
Staaten  auf  dem  Weltmarkt  hegen  dürfen,  zeigen  die 
;  Ergebnisse  der  Einfuhr  und  Ausfuhr  von  Eisen  und 
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24.  Jahrg.  Nr.  16. 


•Stuhl  im  ersten  Quartal  1904  iin  Vergleich  mit  denen 
des  vorhergehenden  Jahres. 


Einfuhr 
I 


An«fuhr 
I 


1903  ....    408<i59  65769 

1904  ....     78225       190  770 

Die  europäische  Eisenindustrie  und  insbesondere 
die  deutsche  muH  sich  darüber  klar  sein,  daß  ihre 
Konkurrentin  in  den  Vereinigten  Staaten  Bedingungen 
als  Grundlage  für  die  Eisenindustrie  hat,  wie  sie  wohl 
nirgendwo  existieren,  und  welche  daher,  wenn  die 
Notlage  es  erforderlieh  macht,  einen  bedenklichen 
Einfluii  auf  den  Weltmarkt  ausüben  kann.  Die 
Grundlage  der  ganzen  Eisenindustrie,  das  Brenn- 
inaterial,  wird  zurzeit  in  Pennsylvania,  dem  Mittel 
nunkt  der  derzeitigen  Eisenindustrie,  in  bester  Koks- 
kohle zn  25  bis  35.«  Selbstkosten  für  10t  gefördert. 
Dem  entsprechen  auch  die  Selbstkosten  für  Koks. 
Diese  Sätze  sind  so  abnorm  billig,  dali  keine  euro- 
päische Bergwerksindustrie  ahnliche  Zahlen  aul- 
weisen kann. 

In  welchem  Mali«  man  es  aber  verstanden  hat, 
die  Förderung  der  Eisenerze  zu  verbilligen,  zeigt  eine 
Znsammenstellung  aus  einem  kürzlich  im  „Iron  Age* 
erschienenen  Artikel.  Dieselbe  gibt  Zahlen,  die  "für 
unsere  Beurteilung  von  außerordentlicher  Wichtigkeit 
sind.  Es  betrogen  in  den  Jahren  1889  und  1902  in 
den  Eisensteinbergwerken  der  Vereinigten  Staaten : 

ist«  KMIJ 

Anzahl  der  Arbeiter  .  .        :I7  707  3S&51 

Lohne  Dollar  13  880  108     21  531  722 

ümtjtnnfirn 

Förderung   11518041     35567  410 

Förderung  f.  d.  Arbeiter  38b  915 

Wohl  ergibt  die  Statistik,  da»  die  Selbstkosten 
der  Kohle  eine  langsam  steigende  Tendenz  haben. 
Die  obige  Aufstellung  für  den  Eisenstein  zeigt  aber 
durchschlagende  Zahlen  timgekehrter  Richtung.  AVerden 
zu  diesen  Tatsachen  die  außerordentlich  niedrigen 
Frachten  berücksichtigt,  so  ersieht  man  aus  dem 
Ganzen  leicht  die  Schwierigkeiten,  die  den  Be 
strehungen  der  deutschen  Eisenindustrie  gegenüber- 
stehen, einen  größeren  Absatz  auf  dem  Weltmarkt  zu 
erwerben.  Auf  der  einen  Seite  außerordentlich  niedrige 
Frachten,  geringe  Selbst  kosten  für  Brennmaterial, 
fallende  Selbstkosten  für  Eisenstein,  vorzügliche  Quali- 
täten in  allen  Rohmaterialien  und  nur  ganz  geringe 
allgemeine  staatliehe  Belastung.  Auf  der  andern  Seite 
ist  für  Deutschland  festzustellen,  dali  für  fast  alle 
Rohmaterialien  die  l'reise  eine  steigende  Tendenz 
haben,  daß  die  Höbe  der  Löhne  eine  stetig  steigende 
Richtung  hat,  daß  die  Leistungen  der  Arbeiter  zurück- 
gehen, die  sozialen  Lasten  von  Jahr  zu  Jahr  steigen, 
und  daß  schließlich  diesen  Bewegungen  gegenüber 
unsere  durchschnittlichen  Eisenbahtifraehten  keines 
wegs  das  Bestreben  zeigen,  das  Erwerbsleben  in  ähn- 
licher Weise  zu  unterstützen,  wie  es  durch  die  tat- 
sachlichen Verhaltnisse  in  den  Vereinigten  Staaten  ge- 
schiebt. Im  (iegensatz  dazu  sehen  wir  in  Deutsch- 
land die  Einnahmen  ans  den  Eisenbahnen  von  Jahr 
zu  Mahr  steigen,  damit  vermehren  wir  eine  einseitig 
steigende  Belastung  des  auf  den  Verkehr  angew  iesenen 
Erwerbslebens  im  Interesse  der  Allgemeinheit.  Keinen- 
falls  bedeutet  diese  Sachlage  eine  Erleichterung  und 
eine  Unterstützung  der  deutschen  Eisenindustrie  in 
ihren  Bestrebungen  anf  Gewinnung  eines  Teils  des 
Weltmarkts." 

Die  Statistik  der  Puddel-,  Wal/.-,  Hammer  und 
Stahlwerke  zeigt  im  ganzen  gleichfalls  eine  nicht  un- 
wesentliche Ve  mehrniig  der  Erzeugung.  Dieselbe 
betrug  gegen  das  Jahr  1902  et  wa  7158(5 1  oder  rund 
20  %  und  ist  vorwiegend  auf  die  größere  Erzeugung 
der  Stahlwerke  zurückzuführen,  welche  allein  64  220  t 
betrug.    Nächstdem  haben  die  Walzwerke,  welche  die 


Produktion  der  Stahlwerke  zu  Blech  verarbeiten,  ihre 
Erzeugung  um  21 900  t  gesteigert,  während  dem- 
gegenüber ein  Rückgang  in  allen  Erzengnissen  aus 
Schweißeisen  festzustellen  ist.  Die  vermehrte  Er- 
zeugung von  Flußeisen  zeigt  das  Bemühen  der  Stahl- 
werke, diese  neuaufgenomroene  Industrie  zur  Durch  - 
i  fübrung  zu  bringen;  es  scheint  aber,  als  ob  die  Vor- 
aussetzungen, unter  denen  man  in  Jahren  günstiger 
Konjunktur  an  die  Einrichtung  dieser  Werke  ging, 
sich  für  den  dortigen  Bezirk  nicht  alle  erfüllt  haben, 
besondere  erscheint  es  schwierig,  Schrott  in  genügenden 
Mengen  zu  beschaffen. 

Die  Eisengießereien  des  Bezirks  haben  im  ver- 
gangenen Jahre  ihre  Erzeugung  der  Menge  nach  um 
etwa  10 "  «  vermehrt.    Die  Erhöhung  des"  Wertes  ist 
I  eine  etwas  größere.  Bezüglich  des  Versandes  schwerer 
|  Walzen    wird     Klage    darüber    geführt,    daß  die 
|  Zahl  der  zur  Verfügung  stehenden  Güterwagen  von 
;  großer  Tragkraft  nicht  den  Bedürfnissen  entspricht 
,  und  große  Störungen  im   Verkehr  verursacht.  Die 
j  Beschäftigung    der   Fabriken    für  Dampfkessel  und 
Kisenkonstruktionen  sowie  der  Maschinenfabriken  war 
im  allgemeinen  eine  bessere  als  im  vorhergehenden 
Jahre. 

Die  Zukunft  des  Siegerlandes  wird  nach  den 
Maccoschen  Ausführungen  unabweislich  darin  zu 
suchen  sein,  daß  die  bedeutenderen  Gruben,  Hütten 
und  Stahlwerke  zu  größeren  gemeinschaftlichen  Be- 
triehen vereinigt  werden.  Auf  diesem  Wege  werde 
es  möglich  sein,  den  Gruben  von  Seiten  der  Hochöfen 
die  Kraft  zum  Betrieb  ihrer  Tiefbauanlagen  zu  bieten. 
Es  werde  ferner  möglich  sein,  die  einzelnen  Hochöfen 
ganz  regelmäßig  auf  bestimmte  l'isensorten  das  ganze 
Jahr  hindurch  gehen  zu  lassen  und  anf  diese  Weise 
den  Stahlwerken  ein  gleichmäßiges  Rohmaterial  zu 
liefern. 


Lake  Superior  Mining  Institute. 


Die  neunte  Jahresversammlung,  über  deren  Ver- 
lauf der  jüngst  erschienene  9.  Band  der  Verhand- 
lungen berichtet,  fand  am  18.,  19.  und  20.  August 
19t »3  im  Marnuette-Revier  statt  und  war  mit  tech- 
nischen Atisflügen  nach  einigen  der  wichtigsten 
Gruben  dieses  Bezirks  sowie  mit  einem  Besuch  der 
Holzkohlen  -  Hochofenanlagen  der  Cleveland  Clifls 
hon  Co.  in  Mar>|iiette  verbuudeu.  Nach  Schluß  >!er 
Sitzungen  fand  alsdann  noch  ein  Ausring  nach  Sault 
St.  Marie  und  eine  Besichtigung  der  Werke  der  Union 
Carbide  Co.  und  der  Algoma  Steel  Co.  statt. 

Der  Vorsitzende  Walter  Fitch  wies  in  »einer 
am  ersten  Sitzuugstagc  zu  Isbpeming  gehaltenen  An 
spräche  darauf  bin,  daß  das    Institute,  welches  zur 
Zeit  der  Tagung  der  neunten  Jahresversammlung  310 
i  Mitglieder  zahlte,  sein  schnelles  Wachstum  der  Ent- 
!  wicklung  des  Bergbaues  am   Oberen   See  verdanke. 
Letzterer  habe  im  Laufe  des  letzten  Jahrzehnts  eine 
vollständige  Umwälzung  erfahren,  die  neben  einer  be- 
deutenden Zunahme  der  Eisen  und  Kupfererzförderung 
eine   Herabsetzung    der  Gewinnungskosten  gebracht 
habe,  wie  man  sie  früher  nicht  für  möglich  gehalten 
hatte.    Noch  wichtiger  als  dieser  Umstand  sei  indessen 
für  den  Bergbau  die  Verschmelzung  des  Grubenbesitzes 
zu  wenigen  großen  Unternehmungen  geworden,  welche 
zu  einem   regelmäßigeren   Betriebe  der  Gruben  und 
aller  Wahrscheinlichkeit  nach  auch  zu  einer  besseren 
|  Bezahlung    der  Angestellten  geführt  habe,  während 
l  anderseits  der  schroffe  Wechsel  der  (irubenwerte  und 
die  Uberfüllnng  des  Arbeitsmarktes  wenn  auch  nicht 
verhindert,  so  doch  erschwert  seien. 

Von  den  in  den  beiden  Sitzungen  zu  lshpeming 
und  Munising  verlesenen   Vorträgen  bietet  derjenige 
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des  Präsidenten  der  Cleveland  Cliffs  lron  Company 
Wm.  G.  Math  er  Uber  die 

Hokckoulen- Eisenindustrie  der  oberen  Halbinsel 

Ton  Michigan 

für  den  Eisenhüttenmann  das  meiste  Interesse.  Die 
Eisenindustrie  Michigans  läßt  sich  bis  in  das  Jahr 
1840  zurück  verfolgen,  in  welchem  nach  den  amtlichen 
Berichten  15  Geblisewindöfen  —  verniatlich  meistens 
Rennfener  —  vorhanden  waren.  Die  ersten  beiden 
Hochöfen  in  Michigan  worden  von  der  Pioneer 
lron  Co.  in  den  Jahren  1857/58  an  derjenigen  Stelle 
erbaut,  an  welcher  jetzt  die  Stadt  Negaunee  liegt. 
Dieselben  brannten  später  nieder,  wurden  im  Jahre  | 
1877  wieder  aufgebaut  und  waren  bis  Juni  1893  in 
Betrieb.  Die  Gesellschaft  bante  darauf  einen  neuen 
Ofen  in  Gladstone,  welcher  im  Jahre  189«  in  Betrieb 
kam,  und  einen  zweiten  zu  Marqoette;  letzterer  wurde 
1903  angeblasen.  Ferner  betreiht  das  Werk  noch  den 
im  Jahre  1873  erbauten  Carp-Ofen  bei  Marquette.  — 
Die  Roheisenerzeugung  des  Staates  Michigan  ist  von 
1655  t  im  Jahre  1858  bis  auf  157696  t  im  Jahre  1902 
gestiegen ;  ihren  höchsten  Stand  hatte  sie  mit 
234461t  im  Jahre  1890  erreicht,  in  welchem  sie 
36,7  °/<>  der  gesamten  Holzkohlen-Roheigenerzeugung 
der  Vereinigten  Staaten  ausmachte. 

Der  Staat  Michigan  ist  für  die  Roheisengewinnung 
mit  Holzkohle  besonders  geeignet,  da  er  sehr  aus- 
gedehnte Waldangen  von  Hartholz  in  unmittelbarer 
Nachbarschaft  bedeutender  Erzlager  enthält.  Obgleich 
diese  Industrie  seit  dem  im  Jahre  1890  erreichten 
Höhepunkt  an  Umfang  eingebüßt  hat  und  voraussieht 
lieh  noch  weiter  zurückgehen  wird,  so  wird  sie  sich 
nach  der  Ansicht  des  Vortragenden  doch  noch  für  ein 
weiteres  Jahrzehnt  behaupten,  um  so  mehr,  als  die  be- 
deutendsten Roheisenerzeuger  große  Waldflächen  er- 
worben und  eigene  Verkohlungsanlagen  erbaut  haben. 
Welchen  Einfluß  der  Holzkohlen-Hochofenbetrieb  auf 
die  Lichtung  der  benachbarten  Waldbestände  hat, 
kann  mau  aus  der  Tatsache  ermessen,  daß  die  Hoch- 
öfen der  oberen  Halbinsel  von  Michigan  zu  ihrer  Ver- 
sorgung mit  Holzkohle  eine  Waldfläche  von  10000 
Acres  (etwa  4050  ha)  jährlich  oder  30  Acres  (etwa 
12  ha)  täglich  erfordern.  Unter  den  obwaltenden  Ver- 
hältnissen ist  dies  als  ein  günstiger  Umstand  zu  be- 
zeichnen, da  hierdurch  dem  Ansiedler  in  dieser  dünn- 
bevölkerten Gegend  Gelegenheit  gegeben  ist,  nicht 
nur  einen  für  Ackerbau  gut  geeigneten  Boden  billig 
zu  erwerben,  sondern  auch  sein  Hartholz  zu  lohnenden 
Preisen  an  die  Eisenhütten  abzusetzen.  Eine  be- 
deutende Entwicklung  hat  die  Holzverkohlnug  mit 
Gewinnung  der  Nebenprodukte  genommen.*  Im  Jahre 
1902  wurden  auf  diese  Weise  3782770  1  Holzgeist 
gewonnen,  und  der  Betrag  für  1903  wird  auf  über 
5  Millionen  Liter  im  Werte  von  820496,40  $  geschätzt. 

Da«  größte  Hochofenwerk  auf  der  Oberen  Halb- 
insel  ist  die  Pioneer-Hochofenanlage,  welche  bis  tum 
Jahre  1902  647  4%  t  geliefert  hatte,  an  zweiter  Stelle 
steht  der  Fayette- Hochofen  mit  einer  Gesamterzeugang 
von  233053  t  und  an  dritter  Stelle  der  Manistione- 
Hochofen  mit  einer  solchen  von  153318  t  Die 
Pioneer  lron  Co.  hat  einen  täglichen  Holzverbrauch 
von  650  Cords  (1  Cord  —  128  englische  Kubikfuß  oder 
rund  8,6  cbm),  was  einem  jährlichen  Verbrauch  von 
216000  Cords  entspricht.  Zar  Deckung  desselben  muß 
eine  Fläche  von  7000  Acres  oder  rund  2800  ha  jähr- 
lich abgeholzt  werden,  welche  Arbeit  einschließlich 
des  Holztransports  650  Mann  und  65  Gespanne  er- 
fordert. Um  die  größtmögliche  Ausbeute  an  Holz- 
kohle und  Nebenprodukten  zu  erzielen,  muß  das  Holz 
vor  der  Verkohlnng  ein  Jahr  lang  lagern,  so  daß  es 
erforderlich  ist,  im  Walde  einen  ständigen  Vorrat  von 

•  Vergl.  auch:  „Jahrbach  für  das  Eisenhütten- 
wesen«  II.  Jahrgang  8.  28. 


200000  Cords  zu  halten,  was  mit  Rücksicht  auf 
Feuersgefahr  große  Bedenken  bietet. 

Der  neueste  Ofen  der  Pioneer  lron  Co.,  welcher 
von  den  Teilnehmern  der  Versammlung  besichtigt 
wurde,  liegt  an  dem  Hafen  von  Marquette.  Die  Holz- 
verkohlnng  erfolgt  in  einer  Batterie  von  86  Retorten, 
welche  in  zwei  Doppelreihen  angeordnet  sind  und 
jede  80  Cords  fassen.  Das  Holz  wird  mittels 
einer  Hochbahn  nach  der  Verkoblungsanlage  ge- 
fördert, der  Transport  der  Holzkohle  von  hier 
nach  dem  Hochofen  erfolgt,  ebenso  wie  der  Trans- 
port von  Erz  und  Kalkstein  von  den  Lagerplätzen, 
mittels  elektrischer  Lokomotiven.  Der  mit  doppel- 
tem Gichtverschluß  versehene  Hochofen  ist  21,3  in 
hoch  und  hat  drei  Cowper  -  Roberts  -  Winderhitzer. 
Der  Gebläsewind  wird  in  einer  Hoiithwark  -  Ge- 
bläsemaschine erzeugt.  Dieselbe  hat  einen  Hoch- 
druckzylinder von  559  y  914  in ni.  einen  Niederdruck- 
zylinder von  1168  x  914  mm  und  zwei  Windzylinder 
von  1219  >:  1219  mm  Der  Abdampf  sämtlicher 
Dampfmaschinen  wird  in  einer  Weißschen  Konden- 
sationsanlage mit  einer  stündlichen  Leistung  von 
21 000  Pfd.  Dampf  verdichtet.  Zur  Dampferzeugung 
dienen  12  Sterlingkessel  von  je  300  P.  S.,  welche  mit 
Gichtgasen  geheizt  werden;  soweit  letztere  nicht  aus- 
reichen, wird  Steinkohle  gefeuert. 


Verband  deutscher  Elektrotechniken 

Die  12.  Jahresversammlung  des  Verbandes  fand 
in  Cassel  am  23.  bis  26.  Juni  d.  J.  statt.  Der  Vor- 
sitzende Geheimer  Baurat  Prof.  Dr.  Ulbricht  eröffnete 
die  Sitzungen  mit  einer  längeren  Ansprache,  in  welcher 
er  einen  interessanten  Rückblick  auf  die  geschichtliche 
Entwicklung  der  heute  so  mächtig  gewordenen  elektro- 
technischen Industrie  warf  und  u.  a.  daran  erinnerte, 
daß  es  jetzt  70  Jahre  her  ist,  daß  die  Göttinger 
Professoren  Gauß  nnd  Weber  zwischen  Sternwarte 
und  physikalischem  Kabinett  ihren  elektromagnetischen 
Telegraphen  —  die  erste  große  Tat  der  Elektrotechnik  — 
arbeiten  ließen.  Redner  erwähnt«  ferner  den  am 
1.  Juni  erfolgten  Abschluß  der  zweiten  deutsch-atlan- 
tischen Kabellegung,  welche  durch  die  beiden  be- 
teiligten Unternehmungen,  die  Deutsch -  Atlantische 
Kabelgesellschaft  und  die  Norddeutschen  See- 
Kabelwerke,  in  erfolgreichster  Weise  ins  Werk 
gesetzt  worden  ist,  und  ging  alsdann  auf  die  Zossener 
Versuchsfahrten  der  Stadiengesellschaft  für  elektrische 
Schnellbahnen  ein.  Letztere  haben  zwar  nicht  direkt 
zur  Einführung  elektrischer  Schnellzüge  geführt,  aber 
doch  wertvolle  Erfahrungen  für  die  StromzufUbrung 
sowie  für  die  Frage  des  Geleiseoberbaues  für  hohe 
Geschwindigkeiten  geliefert.  Auf  die  Gesetze  und 
Verordnungen  über  die  Beaufsichtigung  und  Prüfung 
elektrischer  Anlagen  Bezug  nehmend,  verwahrte  sich 
Ulbricht  dagegen,  daß  man  die  elektrischen  Ein- 
richtungen als  besonders  gefährlich  erachte.  Man  müsse 
sich  vergegenwärtigen ,  daß  in  Deutschland  gegen 
1000  Elektrizitätswerke  mit  einer  Gesamtleistungsfähig- 
keit von  500000  KW.  arbeiten,  am  den  Maßstab  für 
die  Bedeutung  der  geringen  Anzahl  Schadenfälle  zu 
finden,  die  auf  Elektrizität  zurückzuführen  sind  und 
die  von  dem  Gefahrenmaß  vieler  als  ganz  harmlos 
geltender  Einrichtungen  überragt  wird. 

Nach  den  an  diese  Ansprache  sich  anschließenden 
Begrüßungsreden  der  Vertreter  der  staatlichen  und 
städtischen  Behörden  sowie  der  benachbarten  Universi- 
täten von  Marburg  und  Göttingen  wurde  der  Jahres- 
bericht von  dem  Generalsekretär  des  Verbandes,  Kapp, 
verlesen.  Nach  demselben  hat  sich  die  Mitgliederzahl 
gegen  das  Vorjahr  um  163  vermehrt,  sie  betrug  am 
10.  Juni  3421.  Ende  1903  stellte  sich  die  Auflage 
der  Verbandszeitachrift  auf  8400  Exemplare. 
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Aas  den  Kommissionsbericbten  haben  für  den 
EisenhUttenmann  die  Arbeiten  der 

HyateregiskommUsion 

ein  besonderes  Interesse.  Wie  der  Vorsitzende  dieser 
Kommission  Prof.  Dr.  Epstein  berichtete,  hat  Prof. 
Gumlich  im  Auftrage  der  Physikalisch-Technischen 
Reichsanstalt  eine  Reihe  wertvoller  Untersuchungen 
ausgeführt,  welche  sich  teilweise  auf  die  benutzten 
unf  eventuell  zu  benutzenden  Apparate  und  Unter- 
suchungsmethoden beliehen,  teilweise  nochmals  ein- 
ehend  die  Frage  der  statischen  und  dynamischen 
ysterese  behandeln  und  zu  dem  Ergebnis  geführt 
haben,  daß  mit  Unterschieden  zwischen  statischer  und 
dynamischer  Hysterese  nicht  zu  rechnen  ist.  Sodann 
haben  einzelne  Kommissionsmitglieder  in  den  ihnen 
unterstellten  Laboratorien  Versuche  über  Alterung  aus- 
geführt, ans  denen  sich  das  erfreuliche  Resultat  ergab, 
daß  bei  den  in  Betracht  kommenden  Blechen  im  letzten 
Jahre  bedenkliche  Alterungserscheinungen  sich  nicht 
gezeigt  haben,  doch  ist,  wie  Epstein  hervorhebt,  dieses 
Ergebnis  noch  nicht  als  endgültig  anzusehen.  Die 
Kommission  empfiehlt,  neben  der  Bestimmung  der  Ver- 
lustziffer auch  eine  Bestimmung  der  Alterungsziffer 
eintreten  zu  lassen  und  als  solche  die  Alterung  aus- 
gedrückt in  Prozenten  anzunehmen,  welche  eintritt 
nach  1000  Stunden  bei  einer  Erwärmung  von  etwa 
100°;  indessen  sieht  die  Kommission  dieso  Frage 
durchaus  nicht  als  spruchreif  an,  um  eine  derartige 
Definition  bereits  in  die  Normalien  aufzunehmen.  Im 
kommenden  Jahr  will  die  Kommission  diese  Frage 
weiter  verfolgen,  und  der  Vorsitzende  konnte  in  bezug 
auf  diese  Arbeiten  mitteilen,  daß  sich  auch  die  Hütten- 
werke, welche  Dvnamobleche  fabrizieren,  an  den  Alte- 
rungsversuchen beteiligen  werden. 

Eine  längere  Diskussion  entwickelte  sich  über 
die  Stellungnahme  des  Verbandes  zu  den  von  Seiten 
des  American  Institute  of  Electrical  Engineers  yor- 
geschlagenen  neuen  Einheiten  und  Benennungen  für 
elektrische  Größen.  Auf  Antrag  von  Professor  Teich  - 
m Ulier- Karlsruhe  hat  die  Jahresversammlung  die 
Annahme  der  von  der  amerikanischen  Seite  gemachten 
Vorschläge  abgelehnt. 

Als  Ort  für  die  nächste  Hauptversammlung  wnrde 
Dortmund-Essen  gewählt. 


Verband  für  die  Kanalisierung 
der  Mosel  und  der  Saar. 

Die  diesjährige  Versammlung  fand  unter  dem 
Vorsitz  von  Justizrat  Stroe  ver  am  12.  Juni  im  Stadt- 
hause zu  Metz  statt.  Syndikatsdirektor  Trappe  er- 
stattete den  Geschäftsbericht,  in  welchem  er  einen 
Überblick  über  die  Geschichte  des  Verbandes  und  über 
die  Tätigkeit  des  Vorstands,  insbesondere  auch  in  dem 
abgelaufenen  Geschäftsjahr,  gab.  Aus  dtm  Bericht  sei 
hervorgehoben,  daß  man  sich  entschlossen  hat,  wegen 
Übernahme  der  Garantie  für  die  Unterhaltungs-  und 
Betriebskosten  des  Kanals  sowie  für  die  Hprozentige 
Verzinsung  und  '/*  prozentige  Tilgung  von  einem 
Drittel  des  Baukapitals,  also  insgesamt  S'/t '/»,  an  die 
hauptsächlich  interessierten  Eisen-  und  Stahlwerke  in 
Lothringen,  Luxemburg  und  an  der  Saar  heranzutreten. 
Daraufhin  haben  zuuj d:-\  die  in  der  Vorstandssitzung 
der  wirtschaftlichen  Vereine  an  der  Saar  vom  2.  Mai 
vertretenen  Eisenhütten  des  Saargebiets  sich,  vor- 
behaltlich der  Zustimmung  ihrer  Aufsichtsräte,  bereit 
erklärt,  für  den  Fall,  daß  die  Königliche  Staats- 
regierung bis  zum  1.  Juli  1906  dem  Landtage  eine 
Vorlage  über  die  Kanalisierung  der  Mosel  von  Metz 
bis  Koblenz  und  der  Saar  von  Brebach  bis  l'onz  für 
600  tSchiffe  vorlegen  und  der  Landtag  diese  Vorlage 
zur  unmittelbaren  Ausführung  annehmen  würde,  die 


für  die  Saar  erforderliche  Zinsgarantie  von  530  000 ,4f 
auf  zehn  Jahre  zu  übernehmen.  —  Gleichfalls  haben 
die  am  6.  Mai  in  Metz  versammelten  luxemburgischen 
und  lothringischen  Eisen-  und  Stahlwerke  sich  unter 
denselben  Bedingungen  und  Voraussetzungen  bereit  er- 
klärt, die  Zinsgarantie  für  den  preußischen  Teil  des 
Moselkanals  bis  zu  einer  Summe  von  1200000.*  auf 
die  Dauer  von  zehn  Jahren  zu  übernehmen.  Damit 
ist  die  volle  Garantie  für  die  Saar  und  den  preußi- 
schen Teil  der  Mosel  gewährleistet  und  eine  Tatsache 
geschaffen,  die  beweist,  daß  man  in  den  nächst- 
beteiligten Kreisen  von  der  Lebensfähigkeit  dieses 
Unternehmens  vollständig  überzeugt  ist. 

Dr.  Alexander  Tille  sprach  sein  Bedauern 
darüber  aus,  daß  die  wasserwirtschaftliche  Vorlage 
der  preußischen  Regierung  von  1904,  welche  zur  Zeit 
der  Beratung  in  der  Kanalkoinmission  des  preußischen 
Abgeordnetenhauses  unterliegt,  die  Kanalisierung  der 
Mosel  und  der  Saar  nicht  berücksichtige.  Das  sei  in- 
dessen nicht  die  Schuld  der  preußischen  Regierung, 
die  dieses  Projekt  zweifellos  beantragen  würde,  sobald 
sich  eine  Mehrheit  im  preußischen  Ahgeordnetenhanse 
dafür  findet.  Daß  sich  die  Wasserstraßen  im  Zeit- 
alter der  Eisenbahnen  nicht  überlebt  haben,  geht,  wie 
Dr.  Tille  ausführt,  aus  der  Regierungsdenkscnrift  und 
der  Rede  des  Hrn.  v.  Budde  vom  8.  Mai  hervor,  in  wel- 
chen darauf  hingewiesen  wird,  daß  Osterreich  bis  1912 
213  Mill.  Mark  für  Kanäle  und  Flußregulierungen  aus- 
gibt, Frankreich  1903  235  Mill.  Mark  für  Kanäle  und 
Hafenbauten  bewilligt  und  auch  der  Staat  New  York  den 
Eriekanal  mit  424  Mill.  Mark  Unkosten  umzubauen  be- 
schlossen hat.  Zu  ganz  demselben  Ergebnis  führen 
aber  Beobachtungen  im  Deutschen  Reich  selbst.  Die 
Güterbeförderung  auf  den  deutschen  Wasserstraßen 
betrug  1675  2,9  Milliarden  Tonnenkilometer,  1900 
11,5  Milliarden  und  1903  sogar  15  Milliarden.  Der 
Eisenbahnverkehr  stieg  dagegen  von  10,9  Milliarden 
1875  auf  36,9  Milliarden  1900  und  beträgt  zurzeit 
nicht  einmal  mehr  das  Dreifache  des  Binnenwasser- 
verkehrs, während  er  1875  noch  fast  das  Vierfache 
desselben  betrug.  Daß  aber  nicht  etwa  die  Zunahme 
des  Binnenwasserverkehrs  die  Zunahme  des  Eisen- 
bahnverkehrs zurückgehalten  hat,  wird  dadurch  be- 
wiesen, daß  die  Zunahme  des  deutschen  Eisenbahn- 
verkehrs eine  so  starke  gewesen  ist,  wie  in  keinem 
andern  europäischen  Staate  in  der  gleichen  Zeit.  Es 
ist  aber  auch  im  allgemeinen  nicht  richtig,  daß  die 
Zunahme  des  Wasserstralienverkehr»  den  Eisenbahn- 
verkehr beeinträchtige,  sondern  ei  hat  im  Gegenteil 
die  Tendenz,  ihn  zu  vermehren,  indem  er  ihm  neue 
Güter  zuführt  und  durch  billige  Weiterführung  anderer 
Güter  Verfrachtungen  auf  der  Bahn  möglich  macht, 
die  sonst  nicht  denkbar  sein  würden. 

Es  ist  anderseits  nicht  zu  verkennen,  daß,  wie  im 
rheinisch-westfälischen  InduBtriebezirk  mit  seinen  ge- 
waltigen Verkehramengen  das  Bedürfnis  nach  Ent- 
lastung der  Eisenbahnen  durch  den  Kanal  dringend 
geworden  ist,  dieselbe  Erscheinung  bei  der  Moselbahn 
von  Metz  bis  Koblenz  unmittelbar  vor  der  Tür  steht. 
Das  Kokssyndikat  entsandte  in  den  letzten  drei  Jahren 
nach  dem  Minettegebiet  folgende  Mengen  Koks:  1901 
2744000  t,  1902  2  965000  t,  1903  3  660000  t,  wovon 
folgende  Summen  entfielen  auf: 

l.othrtB|r«n        Luxemburg  Fr»»kr»lch 

1901  ...  1090  ODO       900000  750000 

1902  .  .  .1310  000  1  015  000  670  000 
19a3  .  .  .  1485  000     1  173  000     1  000000 

Seit  1901  ist  also  eine  Stetgerung  der  Gesamt- 
koksmenge um  Ü3  eingetreten,  und  uer  Bezug  von 
Lothringen  ist  sogar  um  40  %  gewachsen.  Schon  die 
nächste  Million  Tonnen  Koks,  welche  dem  Minette- 
gebiet zuwachsen  wird,  dürfte  der  Moselbahn  mit 

j  ihren  engen  Geleisverhältnissen  kaum  zu  Uberwindende 
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Ganz  ähnlich  liegen  die  Verhältnisse  bei  dem 
Versand  von  Minette  ans  dem  Moselgebiete.  In 
Lothringen  allein  hat  sich  der  Minetteversand  nach 
Niederrheinland-Westfalen  von  1900  bis  1903  fast 
genau  verdoppelt.  Er  betrag:  1900  848590  t,  1901 
932990  t,  1902  1  377044  t,  1903  1  «82  090  t.  Hierzu 
kommt,  daß  der  Minetteversand  von  Lothringen  nach 
Luxemburg  von  1900  bis  1903  ebenfalls  um  über 
33  °/»  gestiegen  ist  Er  betrug :  1900  599 142 1,  1901 
491306t  1902  745057  t,  1903  815735t.  Von  1900 
bis  1903  beträgt  also  die  Zunahme  des  Minettc- 
versands  von  Lothringen  nach  Luxemburg  und  nach 
Niederrheinland- Westfalen  ohne  den  Versand  Luxem- 
burgs nach  dem  Niederrhein,  welcher  unbekannt  ist, 
ebenfalls  eine  Million  Tonnen,  die  Zunahme  des  Koks- 
bezugs des  Minettegebiets  und  des  Minetteversands 
Lothringens  nach  Luxemburg  nnd  dem  Niederrhein 
also  zusammen  zwei  Millionen  Tonnen.  Für  die  Zu- 
nahme des  Kohlenbezugs  des  Minettegebiets  von 
Niederrheinland-Westfalen  fehlen  zurzeit  noch  die  ge- 
naueren Angaben.  Diese  zwei  Millionen  Tonnen  bedeuten 
3333  Güterzüge  zu  je  60  Zehntonnenwagen,  also  eine 
Zunahme  von  fast  zehn  solchen  Güterzügen  taglich. 

Es  liegt  auf  der  Hand,  daü,  wenn  die  Jahre  1904 
bis  1907  dieser  Vermehrung  der  Frachten  weitere 
zwei  Millionen  zufügen  sollten,  die  Moselbahn  den  An- 
forderungen nicht  mehr  gewachsen  sein  wird. 

Dr.  Kreuzkam  führte  aus,  daß  die  Besorgnis, 
der  Kanalbau  möchte  einen  Ausfall  an  Eisenbahn- 
einnahmen veranlassen,  Ubertrieben  sei.  Selbst  wenn 
man  im  äußersten  Fall  mit  einer  Verminderung  der 
Bruttoeinnahmen  um  20  Millionen  Mark  zu  rechnen 
hätte,  sei  zu  berücksichtigen,  daß  dieser  Ausfall  zum 
erheblichen  Teil  durch  größere  Tiansporte  höher- 
wertiger und  höher  tarifierter  Güter  wieder  ersetzt 
werde.  Ferner  sei  zu  beachten,  daß  es  sich  haupt- 
sächlich um  einen  Ausfall  an  Bruttoeinnahmen  und 
nicht  an  Überschuß  handle.    Die  Ertragsverringerung 


I  werde  kaum  nennenswert  sein,  da  ja  die  sämtlichen 
auf  den  Kanal  übergehenden  Güter  von  der  Eisenbahn 
zu  den  niedrigsten  Tarifen  gefahren  werden,  die  Bahn 
also  kanm  einen  Verdienst  an  diesen  Transporten  hat 
Halte  man  endlich  demgegenüber,  daß  die  Betriebs- 

l  Überschüsse  der  preuß.-hessischen  Eisenbahnengemein- 

'  schaft    im  Jahre   1900  517   Millionen   Mark,  1902 

:  541  Millionen  Mark,  und  1903  sogar  G08  Millionen 
Mark  betragen  haben,  so  könne  man  den  Ausfall  der 

i  Eisenbahn  gegen  die  Mosel-  nnd  Saarkanalisierung 
überhaupt  nicht  ins  Feld  führen.    Ferner  erreichte 

i  man  doch  durch  die  Verbillignng  der  Transportkosten 
eine  Hebung  der  Konkurrenzfänigkeit  der  Industrie 
nnd  vor  allen  Dingen  einen  billigeren  Weg  für  die 
Ausfuhr  cur  St*£. 

Die  Rentabilität  des  Kanals  sei  seit  Jahren  in 
unanfechtbarer  Weise  nachgewiesen.  Nach  dem  hoch- 
bemessenen amtlichen  Anschlage   kostet  das  Mosel- 

1  projekt  72  Millionen  Mark,  demnach  sind  für  Zinsen, 
Amortisation,  Betrieb  und  Unterhalt  3fi00000t.l  auf- 

|  zubringen,  davon  gehen  ab  die  jetzigen  Unterhaltungs- 
kosten sowie  der  Gewinn  aus  der  Herstellung  elek- 
trischer Kraft  mit  300000.*;  in  durchaus  sicherer 
Aussicht  ist  eine  Gütermenge  von  7  bis  8  Millionen 
Tonnen;  es  ergibt  sich  demnach  bei  einer  Kanal- 
abgabe von  75  Pfg.  für  die  Tonne  «in  Ertrag  von 
5  Millionen  Mark  und  bei  einer  Abgabe  von  60  Pfg. 
Uber  4  Millionen  Mark. 

Ans  den  weiteren  Verhandlungen  sei  noch  her- 
vorgehoben, daß  die  Versammlung  eine  Resolution 
annahm,  in  welcher  erklärt  wird,  „daß  die  Kauali- 
sierung  der  Mosel  von  Metz  bis  Koblenz  und  der 
Saar  von  Brebach  bis  Conz  für  Schiffe  von  600 1  aus 
wirtschaftlichen  nnd  nationalen  Gründen  eine  unab- 
weisbare Notwendigkeit  ist  und  deshalb  baldigst  in 
Angriff  genommen  und  so  gefördert  werden  muß,  daß 
ihre  Vollendung  gleichzeitig  mit  der  Fertigstellung 
des  Dortmund —  Rheinkanals  erfolgt". 
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Sc  h  ienenschwelß  verfahren. 

Oberingenieur  Simeon  hat  vor  dem  Aachener 
Bezirksverein  deutscher  Ingenieure  einen  Vortrag  ge- 
halten, in  dem  er  die  zurzeit  gebräuchlichen  Schienen- 
schweiß verfahren  einer  Kritik  unterzieht  und  über  die 
mit  denselben  gemachten  Erfahrungen  berichtet.  Wir 
entnehmen  seinen  interessanten  Ausführungen  das 
Folgende : 

In  Amerika  wurden  zuerst  —  und  zwar  im  Jahre 
1892  nach  Patenten  von  Professor  Thompson*  — 
elektrische  Schienenschweißungen  nach  dem  so- 
genannten Widerstands  -  Erhitzungsverfahren  mit 
Wechselstrom,  der  aus  Oberleitungsstrom  umgeformt 
wurde,  vorgenommen,  indem  an  einer  Stegseite  kurze 
Laschenstücke  mittels  unmittelbar  an  der  Schweiß- 
stelle dnreh  den  Widerstand  des  Stromübergangs  er- 
zeugter, dem  Schmelzpunkte  naheliegender  Schweiß- 
wanne unter  Drnck  angeschweißt  wurden.  Da  die 
Abkühlung  nicht  unter  Druck  stattfand,  bildete  sich 
eine  poröse  Verbindung,  die  um  so  weniger  hall  hur 
war,  als  es  sich  um  alte  abgefahrene  Schienen  han- 
delte. Die  Versuche  wurden  jedoch  immer  weiter 
fortgesetzt,  indem  auch  beiderseits  des  Steges  An- 
schweißungen vorgenommen  wurden;  die  Ergebnisse 
waren  aber  zunächst  noch  wenig  erfreulich. 

•  „Stahl  und  Eisen-  1892  S.  257. 
XV  U« 


So  kam  es,  daß  1895  Falk  in  Amerika  sein  Ver- 
fahren  des  Umgießens    der  Schienenfüße  und  des 

I  Steges  mit  dünnflüssigem  Gußeisen*  einführte,  das 
durch  seine  hohe  Temperatur  und  die  Kontraktion  der 

|  großen  Gußmasse  beim  Erkalten  eine  Verschweißung 
des  Üußkörpers  mit  dem  vorher  von  Oxydschichten 
gereinigten  Schienenprofil  hervorruft.  Nachteilig  für 
das  Umgießungsverfahren  ist  der  erforderliche  große 
Arbeitsapparat,  indem  eine  ganze  Gießerei  mit  Kupol- 
ofen, Dampfkessel  und  Ventilator  auf  die  Strecke  ge- 
bracht werden  muß,  und  ein  großes  Bedienungs- 
personal erforderlich  ist.  Zur  Umgießung  anf  etwa 
50  cm  Länge  sind  70  bis  80  kg  Gußeisen  erforderlich. 
Dieser  dielte  Eisenklumpen  bildet  für  die  Einpflaste- 
rung  des  Geleises  ein  erhebliches  Hindernis.  Trotz- 
dem sind  in  Amerika  über  eine  Million  Stöße  bis 
jetzt  hergestellt  worden,  und  auch  auf  dem  Kontinent 
wurden,  insbesondere  in  Frankreich,  etwa  100000  Ver- 
bindungen noch  System  Falk  umgössen. 

Ein  Wettbewerb  entstand  dem  Umgießungs- 
verfahren auf  dem  Kontinent  Ende  der  neunziger 
Jahre  dnreh  das  Goldschmidtsche  Verfahren.  Bei 

:  demselben  genügt  ein  Materialverbrauch  von  10  kg 
Thermit  und  1  kg  Zusatzeisen,  auch  fällt  der  große 
Bedienungsapparat,  abgesehen  von  Ton  formen  und 
Klemmapparaten,  fort.    Nachteilig  insbesondere  bin- 

*  „Stahl  und  Eüen*  1902  S.  693. 
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sichtlich  der  Konten  ist,  daß  zur  Erzielung  einer 
Stauchung  an  der  Schweißstelle  die  Geteilte  freigelegt 
werden  müssen  In  letzter  Zeit  hat  Goldschmidt  sein 
Verfahren  zu  einem  selbsttätigen  ausgebildet  und  be- 
schränkt er  sich  hierbei  auf  die  L"ro9chweißung  des 
Schienenfußes  ohne  Rücksicht  auf  die  Stoßlücke. 
Das  Schweißmaterial,  da»  in  einem  Tiegel  über  dem 
Schienenstoß  steht,  schmilzt  eine  im  Boden  de»  Tiegels 
zugedeckte  Öffnung  auf,  so  das  da«  unterste  reine 
Scnweißmaterial  die  Schiene  zuerst  berührt,  während 
früher  aus  dem  zu  kippenden  Tiegel  zuerst  Ko- 
rund auslief  und  die  Schiene  schützte.  Infolge  der 
sehr  hohen  Temperatur  ist  bei  dem  neuen  Verfahren 
mehrfach  der  ganze  Schienensteg  wie  fortgefressen, 
so  daß  man  dem  Goldschmidtschen  Verfahren  etwas 
skeptisch  gegenübersteht.  Goldschmidt  führt  die  Miß- 
erfolge auf  unrichtige  Behandlung  der  Tonformen 
zurück.  Sieht  man  von  diesen  einzelnen,  durch  dritte 
Umstände  bewirkten  Mißerfolgen  ab,  so  wird  die  Ein- 
fachheit des  Verfahrens  demselben  gegenüber  anderen 
Verfahren  stets  zugute  kommen.  In  vier  Stunden 
können  etwa  30  Fußverschweißungen  auageführt 
werden.  Im  ganzen  dürften  nach  diesem  Verfahren 
bis  jetzt  etwa  40000  Stoßverbindungen  insbesondere 
im  Ausland  zur  Ausführung  gekommen  sein. 

In  der  Zwischenzeit  ist  man  in  Amerika  auf  die 
elektrische  Schweißung  zurückgekommen.  Man 
hat  das  in»  Anfangerwähnte  Widerstandsvcrfahren  weiter 
ausgebildet  und  verfahrt  nnn  so,  daß  die  Anschweißung 
von  beiderseitigen,  längeren  laschenförmigen  Teilen 
an  den  Schienenstegunter  Druck  ansetzt,  unter  steigen- 
dem Druck  vor  sich  geht  und  unter  Druck  bleibt,  bis 
das  Metall  ganz  abgekühlt  ist.  Hierdurch  wird  eine 
sichere  vollkommene  Schweißung  erzielt.  Immerhin 
ist  das  Verfahren  sehr  umständlich,  da  es  einen  Zug 
von  vier  Wagen  erfordert,  nämlich  einen  Sandgebläse- 
wagen zur  Herstellung  metallisch  reiner  Schweiß- 
flächen, den  eigentlichen  Schweißwagen  mit  einem 
großen  Preßapparat,  den  Umformerwagen  und  einen 
Wagen  zum  Schleifen  und  Fertigmachen  der  ge- 
schweißten Stöße.  Die  Lorain  Steel  Co.  hat  seit 
1897,  hauptsächlich  nach  1900,  bei  etwa  200  eng- 
lischen Meilen  Geleis  etwa  6600U  Stöße  verschweißt 

Neuerdings  hat  in  Deutschland  die  Hagener 
Akkuronlatorenfabrik  nach  patentierter  Anordnung 
ihres  Oberingenieurs  Pahde  die  elektrische  Schienen- 
sch weißnng  aufgenommen,  jedoch  im  Gegensatz  zu 
der  amerikanischen  mit  Hilfe  des  elektrischen  Licht- 
bogens und  unter  Anwendung  von  Gleichstrom,  indem 
man  zwischen  der  an  dem  Minuspol  der  elektrischen 
Leitung  angeschlossenen  Schiene  und  einer  mit  dem 
Pluspol  verbundenen  Kohlenelektrode  einen  Licht- 
bogen entstehen  läßt,  welches  Verfahren  1885  bereits 
von  Nikolaus  von  Bernardos  zum  Schmelzen  von 
Metallen  angewandt  wurde.  Erforderlich  für  dieses 
Lichtbogenverfahren  sind  nur  noch  zwei  Wagen,  da 
die  Herstellung  metallisch  reiner  Schweißdächen  und 
das  Zusammenstauchen  der  Schienen  fortfällt. 

Die  in  Hagen  bei  der  Straßenbahn  seit  Juli  vori- 
gen Jahres  liegenden  500  verschweißten  Stöße  an 
Geleisen,  die  im  Bankett  und  in  gewöhnlichem 
Pflaster  liegen  und  an  Geleisen  vorgenommen  wurden, 
die  infolge  des  schweren  AkkumulatorenbetriebeB  so 
an  den  Stößen  deformiert  waren,  daß  sie  ausgewechselt 
werden  sollten,  haben,  wie  eine  Prüfung  an  Ort  und 
Stelle  ergab,  eine  wesentliche  Besserung  des  Geleises 
hervorgerufen,  so  daß  dasselbe  stoßlos  befahren 
werden  kann.  Die  Versi-hweißungen  haben  sich  auch 
über  den  Winter  hin  sehr  gut  gehalten,  ein  Bruch  ist 
nur  bei  nicht  ganz  1  %  der  Stöße  eingetreten  und 
zwar  hierbei  auch  nur  ausschließlich  hei  der  Kopf- 
schweißung,  so  daß  diese  Stöße  durch  die  Fuß- 
schweißung  noch  als  genügend  gesichert  und  strom- 
riickleitena  liegen  bleiben  konnten.  Wesentlich  vor- 
teilhaft ist  für  das   Verfahren,  daß  ein«  völlig  g«- 


schlössen«  Spurrille  entsteht,  wodurch  das  Tages- 
wasser nicht  in  die  Unterbettung  eindringen  kann. 
Die  vorgenommenen  Kugeldruckproben  haben  ergeben, 
daß  die  Festigkeit  des  Materials  an  der  Schweißstelle 
nicht  wesentlich  von  derjenigen  an  der  gesunden 
Schiene  abweicht;  sie  ist  etwas  geringer. 

In  der  Zwischenzeit  wurden  auch  in  Aachen  130 
Verschweißungen  nach  dem  Lichtbogenverfahren  in 
Straßen  mit  Stein-,  Holz-  und  Asphaltpflaster  aus- 
geführt. 

Die  Kosten  der  verschiedenen  Verfahren  «teilen 
sich  nach  Simeon  ausschließlich  aller  Nebenarbeiten 
für  jeden  Schienenstoß  bei  dem 

amerikanischen  Widerstands  verfahren  auf 

etwa  30  Jf 

Falkschen  Umgießungsverfahren  auf  etwa   25  „ 

Goldschmidtschen    Thermitverfahren  auf 

etwa  20  „ 

Hagener  Lichtbogen  verfahren  einschließlich 

Stromverbrauch  auf  etwa  17  „ 

i 

Die  Kosten  sind  für  vorhandenes  Geleise,  bei  dem 
Laschen,  Kückleitnngsbügel  nsw.  schon  vorbanden  sind, 
somit  sehr  erheblich.  Handelt  es  sich  jedoch  um 
neues  Geleise,  so  soll  sich  ein  Rillenschienenprofil 
von  180  mm  Höhe  ohne  Laschen,  Lochungen  und 
kupferne  Schienenrückleitungsbügel  bei  15  m  Geleise- 
länge um  etwa  30  billiger  stellen,  so  daß  für  jeden 
Stoß  15  erübrigt  werden  und  die  Mehrkosten  für 
die  Schweißung,  für  das  laufende  Meter  verteilt,  nicht 
mehr  viel  ausmachen,  insbesondere  mit  Rücksicht  auf 
die  größere  Lebensdauer  und  den  geringeren  Unter- 
haltungsaufwand  für  die  Geleise. 

(.ZtlWchrlh  rar  KMnb.bo.o*,  H«ft  ".  ISO«  > 


Schiffbau  in  den  Vereinigten  Staaten. 

Nach  der  amtlichen  Statistik  wurden  in  dem  am 
SO.  Juni  1904  endenden  Geschäftsjahr  im  ganzen 
1092  Schiffe  mit  einem  Gesamtinhalt  von  349573 
Brnttoregistertonnen  gebaut  gegen  1215  Schiffe  mit 
376502  t  im  Vorjahr,  so  daß  ein  Rückgang  von  123 
Schiffen  und  26929  t  zu  verzeichnen  ist.  Um  ein 
Bild  der  gesamten  Schiffbautätigkeit  zu  erhalten,  muß 
man  diesen  Zahlen  für  das  Jahr  1904  noch  216  un- 
aufgetakelte  Schiffe  mit  einem  Inhalt  von  51844  t 
und  für  das  Jahr  1903  320  Schiffe  mit  79  574  t  hinzu- 
fügen, so  daß  sich  der  Gesamttonnengehalt  für  1904 
auf  401417  und  für  1903  auf  456076  stellt.  An  dem 
allgemeinen  Niedergang  des  Schiffbaues  sind  die 
Werften  an  den  großen  Seen  nicht  beteiligt,  die  im 
Geschäftsjahr  1904  141302  t  gegen  140114  t  im  Jahr 
1903  geliefert  haben.  Die  Verteilung  des  Schiffbaues 
im  Jahre  1904  auf  die  verschiedenen  Werften  zeigt 
folgende  Tabelle: 


lo*C<-«»uit 


lUmpfcT 
!  Zahl.  i 


!  Stiller  Ozean 
I  Hawaii    .  . 
Große  Seen 


97981  652176018 


Atlantisch.  Ozean 

und  Golf ...     5  15374  47 
Portorico.  .  .  . 

150  22196 

-I   -         i;  8 
-     —      41  139898      93  141302 
Westliche  Flüsse  1         41     189  9920 

Zusammen1    5  15374    93  239181  j  1092  349578 

Hierzu  nngetakelt  216  Schiffe  mit  51844  t. 

(N».h  .Irno  A(**  »om  I.  Jullt9©4  8.  I«| 
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und  kleinere  Mitteilungen. 


Stahl  und  Eilen.  079 


Großbritannien»  Elsen-Einruhr  und  •Aasfahr. 

Einfuhr. 

|.    1.  J»no»r  bU  St.  Juli 


Alteisen  

Roheisen  

Schweißeisen  (Stab-,  Winkel-, 

Profil-)  

Bandeisen  und  Röhrenstreifen. 
Bleche  nicht  unter  '/»  Zoll  .  . 
Desgl.  unter  «/,  Zoll  .... 

Walzdraht  

Drahtstifte  | 

Sonst.  NSgel,  Holzschrauben  ' 

Nieten  J 

Schrauben  und  Muttern  .  .  . 
Schienen  


Radreifen  und  Achsen  .  .  . 
Fabrikate  von  Eisen  u.  Stahl, 

nicht  besonders  genannt  .  . 

Stahlhalbzeug  

.Suhlstalie.  Winkel  und  Profile 

außer  Trägern  

Träger  


10  971 

11  147 

80  462 

80  313 

103  670 

62  947 

7  90t 

7  552 

80716 

24  598 

12  907 

13  112 

9  931 

13  364 

17  860 

26  785 

8068 

3  410 

3  127 

33  671 

21817 

583 

3  377         2  817 

74  263 

66  658 

108  078 

324  616 

120  223 

47  242 

82  268 

76  086 

708  636 

781  a97 

Alteisen  

Rohrisen   

Schweißeisen  (Stab-,  Winkel-, 

Profil-)  

Gußeisen,  nicht  besond.  gen. 
Schmiedeisen,  „       „  „ 

Schienen   

Schienenstühle  und  Schwellen 
Sonstiges  Eisenbahnmaterial  . 
Draht  und  Fabrikate  daraus  . 
Rieche  nicht  unter  •/•  Zoll .  . 
Desgl.  unter  '/»  Zoll  .... 
Verzinkte  usw.  Bleche  .  .  . 
Schwarzbleche  zum  Verzinnen 

Panzerplatten   

Verzinnte  Bleche  

Randeisen  und  Röhrenstreifen 
Anker,  Ketten,  Kabel  .... 
Röhren  und  Eittings  .... 

Leitungsröhren  

Nägel,  Holzschrauben,  Nieten 
Schrauben  und  Muttern  .  .  . 

Rettstellen  

Radreifen,  Achsen,  Räder  .  . 
Robblöcke,  vorgewalzte  Blöcke, 

Knüppel  

Stahl stäbe,  Winkel,  Profile  . 

Träger  

Fabrikate  von  Eisen  u.  Stahl, 

nicht  besonders 


Insgesamt 
waren  . 


2  281  392    1  979  207 


4er  Vereinigten  Staaten 
im  erste.  Halbjahr  1904. 

Die  gesamte  Roheisenerzeugung  der  Vereinigten 
Staaten  im  ersten  Halbjahr  1904  betrug  8304  213t; 
hiervon  wurden  632768  t  mit  Anthrazit  und  Koks, 
7  454675  t  mit  Koks  und  216  770  t  mit  Holzkohle  her- 


gestellt. Die  Erzeugung  von  Bessemer-  und  phosphor- 
armem Roheisen  stellte  sich  in  der  angegebenen  Zeit 
auf  4603441 1,  während  an  Thomasroheisen  1078891  t 
und  an  Spiegeleisen  und  Frrromangan  116033  t  er 
blasen  wurden.  Die  unverkauften  Vorräte  betrugen 
am  30.  Juni  633226  t;  an  demselben  Tage  waren  216 
Hochöfen  im  Betrieb. 


91946 

91033 

686  732 

492  760 

70  651 

65  978 

34  795 

28  860 

48  568 

33  427 

400  776 

305  684 

28  000 

26  636 

46  413 

43  403 

34  316 

33  664 

73  305 

62  227 

24  890 

24  949 

208067 

224  695 

38  445 

37  511 

1  302 

2 

175  763 

197  127 

23  362 

20  946 

14  94» 

16131 

40  214 

38  924 

59  322 

65  824 

11713 

11791 

7  564 

8  755 

9  535 

8  031 

20579 

22032 

11  500 

2  365 

86  668 

67  466 

27  063 

33  017 

32  028 

Kohle  and  Elsen  in  Indien. 

Auf  dem  New  York  Meeting  dos  American  In- 
stitute of  Mining  Engineers  hat  Sarat  C.  Rudra 
ans  Kalkutta  einen  Vortrag  über  die  Mineralschätze 
Indiens  gehalten,  dem  die  folgenden  Angaben  über 
das  Vorkommen  von  Kohle  und  Eisen  in  Indien  ent- 
nommen sind: 

Die  indischen  Kohlenflöze  bilden  die  wichtigsten 
Bodenschätze  des  Lande«,  und  der  Kohlenbergbau 
steht,  wenn  er  auch  bezüglich  des  Wertes  der  Pro- 
duktion noch  hinter  dem  Goldbergbau  zurückbleibt, 
an  der  Spitze  der  bergbaulichen  Industrie.  Die  Zu- 
nahme der  Förderung,  welche  in  dem  Zeitraum 
1890/1900  von  2203217  t  auf  6216650 1  gewachsen  ist, 
zeigt,  daß  der  indische  Kohlenbergbau  in  rascher 
Entwicklung  begriffen  ist;  trotzdem  ist  die  Ausfuhr 
von  Kohle,  welche  vorläufig  nach  Colombo  und 
Singapore  geht,  verhältnismäßig  unbedeutend,  da  sie  den 
Betrag  von  1  Million  Tonnen  jährlich  noch  nicht  über- 
schreitet. Es  sind  ungefähr  264  Gruben  im  Betrieb, 
von  denen  240  in  Bengalen,  die  übrigen  in  den  Zen- 
tralen Provinzen  Hyderabad,  Panjab  und  Beluchistan 
liegen.  Den  Gruben  in  Bengalen  stehen  an  Bedeutung 
die  Singarinigruben  in  Hyderabad  am  nächsten,  als- 
dann folgen  die  Makumgruben  im  nordöstlichen 
Assam.  Die  indischen  Kohlenfelder  sind  sehr  aus- 
gedehnt; sie  sollen  nach  Rudras  Meinung  an  Flächen- 
inhalt selbst  diejenigen  Chinas  und  der  Vereinigten 
Staaten  übertreffen.  Aach  sind  manche  Flöze  durch 
bedeutende  Mächtigkeit  ausgezeichnet;  so  soll  das 
Makum-Flöz  bei  Debrughur  über  100  Fuß,  ein  anderes 
Flöz  bei  Iheria  in  Bengalen  über  40  Fuß  mächtig 
sein.  Die  mittlere  Mächtigkeit  der  in  Angriff  genom- 
menen Flöze  soll  sich  zwischen  6  und  12  Fuß  be- 
wegen. Die  Mittelpunkte  des  Kohlenbergbaues  sind 
in  Bengalen  Raneegunge,  Iheria,  Seetarampore,  Giridi, 
Daltongunge  usw.;  in  Hyderabad  (Deccan)  Singarini; 
im  oberen  Assam  Sadyia,  Lakahimpure;  in  den  Zen- 
tralen Provinzen  Mohpani  und  Warora.  Früher  be- 
stand eine  bedeutende  Kohleneinfuhr  nach  Indien,  be- 
sonders nach  der  Bombay-Präsidentschaft,  indessen  sind 
die  bengalischen  Kohlengrubenbesitzer  während  der 
letzten  vier  bis  fünf  Jahre  lebhaft  und  mit  Erfolg 
bemüht  gewesen,  sich  der  indischen  Märkte  zu  be- 
mächtigen. Das  Wachsen  des  Kohlenverbrauchs  ist 
in  erster  Linie  der  raschen  Entwicklung  der  indischen 
Eisenbahnen  zuzuschreiben.  Über  die  Zusammen- 
setzung der  indischen  Kohlen  teilt  Rudra  folgendes 
mit:  Die  Analyse  einer  Kohlenprobe  aus  den  Kar- 
harbarigruben  bei  Giridi  ergab  66,84  °/o  festen 
Kohleustoff,  24°/o  flüchtige  Substanzen  und  0,42  «/o 
Schwefel;  eine  Probe  der  Singarinigruben  enthielt 
66  °/o  Kohlenstoff,  23  u/o  flüchtige  Substanzen  und 
11  "/»  Asche,  und  eine  solche  ans  den  Makumgruben 
bei  Assam  60«/«  Kohlenstoff,  36,2  »/o  flüchtige  Sub- 
stanzen und  3  7»  Asche. 

In  bezug  auf  die  Qualität  seiner  Eisenerze  hat 
Indien  von  jeher  einen  ausgezeichneten  Ruf  genossen, 
und  sind  in  früheren  Zeiten  beträchtliche  Mengen  ge- 
fördert, welche  teils  im  Lande  verarbeitet,  teils  aus- 
geführt wurden.  Trotzdem  Lager  von  Roteisenerz, 
Brauneisenerz  und  Magnetit  in  vielen  Teilen  des 
Landes  vorkommen,  besteht  doch  eine  Eisenindustrie 
in  modernem  Sinne  zurzeit  noch  nicht,  vielmehr  wnrde 
das  Eisen  stets  nur  in  kleinen  Mengen  von  einer  be- 
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sonderen  Kaste,  welche  man  mit  dem  Namen  „Lohar" 
bezeichnete,  hergestellt,  die  Gesamterzeugung  blieb 
sehr  unbedeutend  und  das  Verfahren  kostspielig.  Der 
Eigenbedarf  wurde  daher  meistens  durch  Einfuhr  ge- 
deckt, was  wiederum  zu  einer  weiteren  Beschränkung 
der  inländischen  Erzeugung  führte.  Verschiedene 
Versuche,  Eisen  durch  moderne  Verfahren  zn  gewinnen, 
bind  in  Bengalen,  Madras  und  den  Zentralen  Provinzen 
gemacht  worden,  haben  aber,  außer  in  Bengalen,  zu 
keinem  Ergebnis  geführt.  In  letzterer  Provinz  haben 
die  ßarrakhnr  -  Gruben  und  -Schmelzwerke  nach  einer 
längeren  Periode  ungünstigen  Arbeiten»  kürzlich  eine 
Dividende  erzielt.  Die  Gruben  sind  sehr  günstig  ge- 
legen, da  besonders  Breunmaterial  und  Zuschläge  in 
nächster  Nähe  vorhanden  sind.  Dagegen  müssen  die 
ein  ausgezeichnetes  Magneteisenerz  führenden  Gruben 
bei  Salem  ihre  Kohlen  aus  beträchtlicher  Entfernung 
von  den  Singarini  -  Zechen  beziehen.  Eine  kräftige 
Eisenindustrie  wird  sich  vermutlich  in  der  nächsten 
Zeit  in  den  Zentralen  Provinzen  entwickeln,  wo  die 
reichen  Eisenerzlager  von  Chanda  jetzt  von  einem 
Syndikat  indischer  Kapitalisten  aufgeschlossen  werden, 
ferner  wird  eine  grobe  Anlage  von  der  indischen  Re- 
gierung znr  Verschmelzung  lokaler  Erze  bei  Jubalpore 
errichtet.  Auch  in  Bundelkhund,  Gwalior  nnd  an 
manchen  anderen  Orten  sind  noch  Eisenerzlager  vor- 
handen. Die  gesamte  Eisenerzeugung  Indiens  im  Jahre 
1901  belief  sich  auf  63000  t,  wovon  57000  in  Bur- 
rakbur  hergestellt  wurden.  Hiervon  wird  natürlich 
nur  ein  verschwindend  kleiner  Teil  des  indischen  Ver- 
brauchs gedeckt. 


Ein  neue*  Verfahren  tum  Versinken  des  Eigens. 

In  dem  „Iron  and  Steel  Trade»  Journal*-  berichtet 
Sherard  Cowper-Coles  unter  dem  16.  und  23.  Juni 
d.  J.  über  ein  neue»,  von  ihm  „Sberardising"  genanntes 
Verfahren  der  Eisenverzinkung,  welches  dazu  dienen 
soll,  Eisen  und  Stahl  mit  einer  dünnen,  gleichmäßigen 
Zinkschicht  bei  einer  Temperatur  zu  überziehen,  welche 
über  100°  C.  unter  dem  Schmelzpunkt  des  Zinks  liegt. 
Das  Prinzip  des  Verfahrens  besteht  darin,  daß  man 
das  in  üblicher  Weise  von  Kost  und  Hammerschlag 
gereinigt«  Eisen  in  einem  geschlossenen,  mit  Zinkstanb 
beschickten  Gefäß  auf  260  bis  815°  C.  einige  Stunden 
lang  erhitzt  und  alsdann  abkühlen  läßt.  Das  Ver- 
fahren soll  sich,  infolge  der  verhältnismäßig  niedrigen 
Temperatur,  bei  welcher  die  Verzinkung  stattfindet, 
billiger  stellen  als  die  gewöhnliche  Verzinkungs- 
methode  mittels  eines  Zinkbades;  ferner  soll  es  dem 
letzteren  Verfahren  gegenüber  den  Vorteil  bieten,  daß 
Eisen  und  Stahl  von  dünnem  Querschnitt  weniger  an- 
gegriffen wird;  endlich  soll  auch  das  Zink  vollständig 
verbraucht  werden,  so  daß  keine  Zinkabfälle  entstehen. 
Das  Sherard-Verfahren  ist  nicht  nur  zur  Verzinknng 
de*  Eisens,  sondern  auch  zur  Herstellung  von  Zink- 
überzügen auf  Aluminium  und  Kupfer  in  Anwendung 
gebracht  worden;  Kupfer  und  Kunferlegierutigen 
sollen  hierbei  eine  erhebliche  Oberfiachenhärtung  er- 
leiden. Die  Verzinkung  erfolgte  mit  gewöhnlichem 
Zinkstaub,  wie  man  ihn  im  Handel  erhält,  zwei 
Proben  desselben  enthielten  Hf),0  und  81,86°/».  Das 
Verzinkungsgcfüß  soll  möglichst  luftdicht  abschließen 
und  die  Luft  abgesaugt  werden,  so  daß  nur  ganz 
wenig  Zinkoxyd  entsteht;  wenn  dies  nicht  tunlich  ist, 
setzt  man  dem  Zinkstaub  etwa  3  °/»  sehr  fein  ge- 
mahlener Kohle  zu.  Bei  zu  gToßem  Gehalt  an  Zink- 
oxyd verlieren  die  Überzüge  ihren  metallischen  (ilatiz 
und  werden  matt.  I  m  die  Bildung  einer  dicken  Zink- 
krnste  an  den  Gefaßwandungen  zu  verhindern,  erhalten 
dieselben    an    ihrer   Innenseite   einen    \  berzug  von 


Graphit  Daa  Vorhandensein  von  Fett  stört  die  Ver- 
zinkung nicht,  die  zn  verzinkenden  Gegenstände,  wie 
Bolzen,  Muttern,  Schrauben  usw.,  können  daher  un- 
mittelbar nach  ihrer  Bearbeitung  ohne  vorgängige 
Reinigung  in  die  Verzinkungsgefäße  eingelegt  werden. 
Das  neue  Verfahren  wird  besonders  für  solche  Werke 
empfohlen,  welche  nicht  imstande  sind,  ein  großes 
Bad  geschmolzenen  Zinks  beständig  im  Betriebe  zu 
erhalten. 

Das  Verzinknngsgefäß  besteht  aus  einer  um  ihre 
Achse  rotierenden  oder  oszillierenden  eisernen  Trommel 
oder  Kammer  von  zylindrischer  oder  polygonaler 
Form ;  der  eine  Drehzapfen  derselben  ist  hohl,  um 
die  Einführung  eines  Pyrometers  in  das  Innere  der 
Kammer  zn  gestatten.  Unter  der  Trommel,  welche 
mit  Hand  oder  durch  eine  Transmission  bewegt  wird, 
befindet  sich  eine  Anzahl  Bunsenbrenner,  und  das 
Ganze  ist  in  einem  gußeisernen,  mit  feuerfestem  Futter 
versehenen  Gehäuse  angeordnet:  die  Einrichtung  der 
Trommel  richtet  sich  nach  der  Größe  der  zu  ver- 
zinkenden Gegenstände.  Trommeln  für  Röhren,  Zylin- 
der und  ähnliche  Gegenstände  von  größerer  Länge 
erhalten  eine  oszillierende  Bewegung  und  sind  mit 
Türen  an  einem  Ende  versehen,  während  solchefür  kleine 
Gegenstände,  wie  Bolzen,  Muttern,  kleine  Gußstücke 
usw.,  rotierende  Bewegung  und  eine  Tür  im  Trommel- 
umfang besitzen.  Eine  neu  erbaute  Verzinkungsanlage 
dieser  Art  enthält  vier  Ofen  mit  Trommeln  von  rund 
2,&  m  Länge  und  0,0  m  Durchmesser,  welche  jede  eine 
t'harge  von  2  t  aufnehmen.  Die  Heizung  erfolgt 
mittels  Dowsongas.  Nach  dem  Sherard  -  Verfahren 
verzinktes  Eisen  soll  der  Verrostung  gut  widerstehen 
und  selbst  nach  teilweiser  Zerstörung  des  Zinküber- 
zugs von  den  gewöhnlichen  Rosterzeugern  nicht  an- 
gegriffen werden.*  Nach  Sherard  ist  dies  auf  die 
I  Bildung  von  Zink- Eisenlegierungen  an  der  Berührungs- 
fläche zwischen  Zink  und  Eisen  zurückzuführen.  Unter 
den  Vorteilen  deB  Sherard- Verfahrens  wird  am  Schluß 
des  Aufsatzes  noch  angeführt,  daß  ein  Stahldraht 
durch  das  Verzinken  an  Härte  nicht  einbüßt,  ebenso- 
wenig soll  die  Festigkeit  des  Eisens  vermindert  werden. 


Montanistische  Hochschalen  in  Osterreich. 

Nach   dem    neuen   Statut   der  österreichischen 
Bergakademien,    welches  mit  Beginn  des  nächsten 
Studienjahres  in  Wirksamkeit  tritt,  werden  die  Berg- 
|  akademien  in  Leoben  und  Przibram  in  Zukunft 
,  die  Bezeichnung  „Montanistische  Hochschulen"  führen, 
i  Unter  den   sonstigen  Änderungen    des  Statuts  ist 
i  hervorzuheben,    daß  die   normale  Studiendauer  für 
!  jede  der  beiden  Abteilungen  (für  Berg-  und  Hütten- 
i  wesen)  von  drei  auf  vier  Jahre  und  zur  Absolvierung 
!  beider  Abteilungen  von   vier   auf  fünf  Jahre  aus- 
j  gedehnt  wird,  duli  femer  eine  erste  oder  allgemeine 
!  Staatsprüfung  über  die  grundlegenden  und  allgemein- 
technischen   Fächer  zur  Neueinführung  gelangt  und 
daß  endlich  die  bereits  gegenwärtig  vorgeschriebene 
I  zweite  oder  fachliche  Staatsprüfung  künftig  aus  einer 
I  praktischen  und  aus  einer  theoretischen  Prüfung  zn 
I  bestehen  haben  wird.     Außerdem  wird  den  monta- 
1  nistischen  Hochschulen  das  Recht  der  Promotion  zum 
Doktor  der  montanistischen  Wissenschaften  nach  Maß- 
gabe einer  erst  zu  erlassenden  besonderen  Verordnung 
■  zuerkannt  und  den  jeweiligen  Rektoren  dieser  Hoch- 
|  schulen  die  Berechtigung  zngesprochen,  während  ihrer 
!  Funktionsdauer  den  Titel  Magnifizenz  zu  führen. 

*  Das  gilt  übrigens  auch  von  dem  nach  der  ge- 
I  wohnlichen  Methode  verzinkten  Eisen. 
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Uachtrachau. 
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Bttcherschau. 


/>«.*  Ei&enhiittenwesen,  erläutert  in  acht  Vortragen 
von  Professor  Dr.  H.  Wedding,  Geheimer 
Bergrat.  Mit  12  Fignren  im  Text.  Zweite 
Auflage.  Drnck  nnd  Verlag  von  B.  G.  Tenbner 
in  Leipzig.    Preis  geh.  1  „U,  geb.  1,25  <M. 

Das  vorliegende  Büchlein  enthält  acht  Vorträge, 
die  Geh.  Bergrat  Wedding  anf  Veranlassung  der 
Zentralstelle  für  Arbeiter- Wohlfahrtseinrichtungen  vor 
Metallarbeitern  gehalten  hat.  Der  Verfasser,  der  be- 
kanntermaßen ein  Meister  der  populären  Darstellung 
ist,  hat  die  schwierige  Aufgabe,  zu  einem  Kreise  von 
Zuhörern  zu  sprechen,  die  einerseits  eine  über  die 
Volksschule  nicht  hinausreichende  Bildung,  anderseits 
ein  gewisses  Maß  von  Fachkenntnis  besitzen,  sehr 
glücklich  gelöst,  und  sein  Büchlein  dürfte  in  der  be- 
kannten „Aus  Natur  und  Geisteswelt"  benannten 
Sammlung  wissenschaftlich-gemeinverständlicher  Dar- 
stellungen ans  allen  Gebieten  des  Wissens,  der  es 
als  20.  Bändchen  eingereiht  ist,  einen  hervorragenden 
Platz  einnehmen. 

I, e  w  i  ck  i :  Die  Anwendung  hoher  iberhitzung  beim 
Betrieb  ton  Dampfturbinen.  Heft  12  der  Mit- 
teilungen über  Forschungsarbeiten  anf  dem 
Gebiete  des  Ingenieurwesens,  insbesondere  aus 
den  Laboratorien  der  Technischen  Hochschulen, 
herausgegeben  vom  Verein  deutscher  Ingenieure. 
Kommissionsverlag  von  Julius  Springer  in 
Berlin. 

Die  an  den  Technischen  Hochschulen  für  die  Ge- 
biete der  Elastizität  und  Festigkeit,  des  Maschinen-  \ 
ingenieurwesens  im  allgemeinen  und  der  Elektro-  j 
technik  im  besonderen  errichteten  Ingenieurlaboratorien  i 
sind  nicht  nur  für  Unterrichtszwecke  bestimmt,  sondern 
dienen  auch  als  Stätten  wissenschaftlicher  Forschung. 
Daß  sie  auch  in  letzterer  Beziehung  ihrer  Aufgabe  in 
hervorragendem  Maße  gerecht  geworden  sind,  beweisen 
die  obengenannten  Mitteilungen,  die  seit  dem  Jahre 
1901  erscheinen,  und  in  denen  die  Ergebnisse  der 
Forschungsarbeiten  niedergelegt  sind.  In  dem  vor- 
liegenden 12.  Heft  berichtet  L.  Lewicki  über  ver- 
gleichende Versuche,  die  an  einer  de  Laval -Turbine  ! 
im  Maschinenlaboratorium  der  Technischen  Hoch- 
schule in  Dresden  ausgeführt  wurden.  Der  Verfasser 
kennzeichnet  zunächst  kurz  die  durch  die  Versuche  zu 
klärenden  Fragen,  die  Versuchseinrichtnngen,  die  Meß- 
verfahren und  den  Gang  sowie  die  Hauptergebnisse 
der  Versuche,  legt  dann  die  zur  Beurteilung  der  letz- 
teren nötigen  Kechnuogsgrundlagen  dar,  zieht  die  sich 
ergebenden  Schlüsse  und  erläutert  schließlich  eine 
nene  Betriebsart  für  Heißdampfturbinen,  die  dem- 
nächst an  einer  Anlage  von  100  P.  S.  erprobt  wer- 
den soll. 


Dr.  Hirsekorn,  Justizrat,   Gesetz  betr.  Kauf- 
tnunnsgerichtc  rom    ti.  Juli    190  t.     Leipzig,  I 
C.  L.  Hirschfeld.    Preis  1,80  ,H. 

Das  Gesetz  betreffend  Kaufmannsgerichte  tritt  um 
1.  Januar  1905  in  Kraft.  Für  alle  die  Kreise,  die  mit 
ihm  zu  tun  haben  werden,  ist  es  daher  an  der  Zeit, 
sich  mit  seinen  Bestimmungen  vertraut  zu  machen. 
Die  vorliegende  Ausgabe,  die  mit  prägnanten  Erläute- 


rungen versehen  ist,  darf  als  durchaus  zweckentsprechend 
bezeichnet  werden.  Die  Erläuterungen  enthaften  alles 
Notwendige,  ein  beigegebenes  Register  orientiert  rasch 
und  zuverlässig.  Dr_  w  ßeumer. 


Feierstunden.  Jllustriertes  Unterhaltungsblatt  für 
jedermann.  Ulrich  Meyer,  Berlin  W.,  Man- 
8tein8traße  6. 

Schon  im  Jahre  1902  haben  wir  anf  dieses  hoch- 
verdienstliche Unternehmen  des  „Vereins  zur  Ver- 
breitung guter  volkstümlicher  Schriften"  hingewiesen, 
der,  unter  dem  Vorsitz  des  Generalleutnants  z.  D. 
Yon  Schubert  stehend,  den  Zweck  verfolgt,  jedermann 
aus  dem  Volke,  insbesondere  aber  dem  Arbeiter,  eine 
gute  und  gesunde  Lektüre  zu  bieten  und  auf  diese 
Weise  die  Schunderzengnisse  der  Kolportagcliteratur  zu 
bekämpfen.  Inzwischen  liegt  uns  ein  neuer  Jahrgang 
der  „Feierstunden"  vor,  der  unser  damals  ausgesproche- 
nes lobendes  Urteil  in  vollem  Umfange  rechtfertigt. 
Wir  machen  deshalb  mit  besonderer  Freude  nochmals 
auf  dieses  anerkennenswerte  Unternehmen  aufmerksam 
und  empfehlen  seine  Förderung  den  weitesten  in- 
dustriellen Kreisen.  ^  Rtdaktiott 


Ferner  sind  bei  der  Redaktion  eingegangen: 

Deutsch-spanisches  technologisches  Taschen  •  Wörter- 
buch. Von  Arthur  Theiß.  Stuttgart.  J.B. 
Metzlerscher  Verlag. 

Year  Bw>k  of  the  Michigan  College  of  Mine*.  1902 
bis  1903.    Houghton,  Michigan. 

Anleitung  zur  Berechnung  der  hiralvUnrcrsicherungs- 
BeitrSge  znm  praktischen  Gebrauche  für  Beamte 
und  Arbeitgeber.  Von  Hans  Seelmann. 
Mainz.    Verlag  von  J.  Diemer. 

Grundzüge  der  Siderologie.  Ffir  HQttenleute, 
Maschinenbauer  usw.  sowie  zur  Benutzung 
beim  Unterricht  bearbeitet.  Von  Hanns 
Freiherr  v.  Jtiptner.  Dritter  Teil  erste 
Abteilung:  Die  Wechselwirkungen  zwischen 
Eisen  und  verschiedenen  Agentien.  Mit  19 
Tafeln  und  drei  Abbildungen  im  Text.  Leipzig. 
Verlag  von  Arthur  Felix. 

Werkstatt- Betrieb  und  Organisation  mit  besonderem 
Bezug  auf  Werkstatt-Buchföhrung.  Von  Dr. 
Robert  Grimshaw.  Mit  355  Formularen 
und  Diagrammen,  meistens  aus  der  Praxis 
berühmter  amerikanischer  Firmen.  Hannover. 
Verlag  von  Gebrüder  Jänecke. 

Der  kollektive  Arbeitsvertrag.  Von  T.  S.  Cree. 
Sozialwirtschaftliche  Zeitfragen.  Heraus- 
gegeben von  Dr.  Alexander  Tille.  Heft  1. 
Berlin  S.  42.  Verlag  von  Otto  Eisner.  Preis 
60  Pf. 

Die  Gefahren  der  Elektrizität  im  Bergtrerksbetriebe. 
Von  ßergassessor  Baum.  Verlagsbuchhand- 
lung von  Julius  Springer  in  Berlin.  Preis  4  Ji. 
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Adreßbuch    des    deutschen    Kohlenhandels    HW4.  Jahrbuch    drr    Industrie    I91IH     1904.  Herans- 

BerlinSW.  61.  Verlag  der  deutschen  Kohlen-  gegeben  von  Ru  dolf  Haue  1.    Wien  1903. 

zeitnng,  Hugo  Spatner.  Kompaßverlag  I,  Maria  Theresienstr.  Nr.  32. 

Hie  Eurojta!   Hie  Amerika!  Aus  dem  Lande  der  Vorlesungen  über  technische  Mechanik.    Von  Dr. 

krassen  Utilitat.   Von  J ul.  H.  West.    Berlin  Aug.    Föppl.     II.    Band:  Graphische 

SW.  61.   Verlag  von  Franz  Siemenrolh.  Statik  mit  176  Figuren  im  Text.  Leipzig. 

Der   elektrische    Lichtbogen    bei    Oleichstrom    und  Vorlag  von  B.  G.  Teublier  1903. 

Wechselst roin  und  seine  Anwendungen.  Von  Bericht  über  den  Allgemeinen  Bergmaunstag  in 
Berthold  Monasch,  Diplomingenieur.  Mit  Wien  Jl.  bis  26.  September  1903.  Heraus- 
141  in  den  Text  gedruckten  Figuren.  Berlin.  gegeben  vom  Komitee  des  Allgemeinen  Berg- 
Verlag  von  Julius  Springer.  mannstages   in    Wien.     Wieu.    Verlag  des 

Deutsche  Seemännisches  Wörterbuch.   Im  Auftrage  Zentralvereins  der  BergwerksbeBitzer  Öster- 

des  Staatssekretars  des  Reichs -Marine -Amts  reich«. 

herausgegeben  von  A.  Stenzel,  Kapitän  zur  Kompaß.  Finanzielles  Jahrbuch  für  Österreich- 
See  a.  I).  Mit  2  bunten  und  7  schwarzen  f'ngarn  1901.  Herausgegeben  von  S.  Heller. 
Tafeln  sowie  6  Tafeln  und  33  Abbildungen  37.  Jahrgang.  I.  und  IL  Band.  Wien.  Alfred 
im  Text.  Berlin  1904.  Ernst  Siegfried  Mittler  Hölder,  k.  n.  k.  Hof-  und  Universitats-Buch- 
und  Sohn,  Königliche  Hofbnchhandlung.  händler. 


Industrielle  Rundschau. 


Bisen-  and  Stahlwerk  Betblen-Falva  A.-ti. 
in  Scliwlentochlowitx. 

Nach  dem  Geschäftsbericht  für  das  Jahr  190H 
kann  das  Ergebnis  derjenigen  Eisenwerke,  die  sich 
hauptsächlich  mit  der  Herstellung  von  Stabeisen  be- 
fassen, im  verflogenen  Jahre  als  ein  befriedigendes 
nicht  bezeichnet  werden,  weil  die  Preise  für  Walz- 
eisen  keine  Aufbesserung  erfahren  haben  und  die 
HerBtellnngskostsn  mmgels  ausreichender  Beschäfti- 
gung nicht  ermäßigt  werden  konnten.  Der  Jahres 
Umsatz  betrug  rund  6  798 000  Jt  gegen  6  057  000 
im  Jahre  I9Ö2.  An  Brauneisenerz  wurden  399B1  t, 
an  Dolomiten  33 781,95  t  gefördert.  Von  den  vorhan- 
denen drei  Hochöfen  waren  nur  zwei  im  Betrieb,  welche 
60830  t  Roheisen  lieferten,  die  Produktion  der  Koks- 
öfen stellte  sich  anf  85438,8»  t.  Im  Stahlwerk  wur- 
den 20377,82  t  Stahlraaterial  hergestellt,  die  Er- 
zeugung des  Stabeisenwalzwerks  belief  sich  an  Roh- 
schienen und  Zwischenprodukten  auf  15  959.05 1  an 
Fertigprodukten  auf  24867,28  t,  im  Röhronwalzwerk 
wurden  3184  t  Gasröhren,  1532  t  Siederöhren  und 
110,70  t  Eittings  erzeugt.  Die  Produktion  der  Ma- 
schinenfabrik betrug  2544,68  t. 

Von  dem  erzielten  Überschuß  von  449841,45  ,H 
wurden  411597,10  ,4t  zu  Abschreibungen  verwendet 
und  2000 t4f  dem  Reservefonds  überwiesen;  der  Vor- 
trag auf  neue  Rechnung  beträgt  36244,35  U. 

Eisenwerkgesclischaft  Maximllianshfitte 
In  Rosenberg. 

Infolge  des  starken  Eingangs  von  Bestellungen 
waren  sämtliche  Werke  der  Maximilianshütte  gut  be- 
schäftigt und  hat  sich  der  Versand  gegenüber  dem 
Vorjahr  nicht  nnwesentlich  gesteigert.  In  den  Preisen 
ist  freilich  keine  Aufbesserung  ssu  verspüren  gewesen 
und  sind  diese  vielmehr  um  etwa  1,80  ,4t  f.  d.  Tonne 
gegenüber  dem  Vorjahr  gesunken.  Auf  den  Berg- 
werken wurden  1  983 040  Ii I  Spat-  und  Brauneisenstein 
gefördert.  Die  Hochöfen  lieferten  136  829  t  Spiegel-, 
Martin-,  Paddel-  und  Thomaseisen.  Die  Produktion 
an  Walzwerksfabrikafen  betrat:  129028  t  und  an  Gull 


waren  28118 1.  Nach  Deckung  der  Generalkosten  und 
Passivzinsen  ergibt  sich  ein  Rohgewinn  von 
3491350,13,*.  Für  die  im  vergangenen  Betriebs 
jähr  ausgeführten  Neu-  und  Umbauten  und  -Erwerbun- 
gen im  Betrage  von  1977809,69..*  und  von  den  im 
Vorjahr  als  Anlagewerte  vorgetragenen  3719 152,54  „Ä, 
zusammen  5606  962,23  ,  4t,  wurden  der  Reserve  für 
Erneuerungen  621 991,95-_#entnommcn  und  von  dem  dann 
verbleibenden  Rest  aus  dem  Gewinn  500  000  ab- 
geschrieben. Gemäß  den  Vorschlägen  des  Vorstandes 
und  des  Aufsichtsrata  sollen  von  dem  verbleibenden 
Überschuh1  -  außer  den  alljährlich  gewährten  Gratifi- 
kationen —  nach  Ergänzung  des  Unfallkontos,  des 
Dispositionsfonds  sowie  der  Reserve  für  Hochofen- 

:  Reparaturen  und  Ersatzschienen,  dem  Erneuerungs- 
fonds der  Betrag  von  930000. M  und  der  Reserve  für 
Kohlenzeche  Maximilian  700000  .M  zugewiesen  und 
dann  den  Aktionären,  wie  im  Vorjahre,  eine  Dividende 

I  von  300      f.d.  Aktie  -  1054  8*XK*  zugeteilt  werden. 

'  Der  verbleibende  Rest  von  95925,41  .4?  wird  anf  neue 
Rechnung  vorgetragen 

Zwickaner  Maschinenfabrik. 

Wie  in  dem  32.  Geschäftsbericht  für  das  Jahr 
1903/1904  ausgeführt  wird,  litten  die  Preise  unter 
dem  mangelnden  Bedarf  der  Kundschaft  und  unter 
dem  Wettbewerb  gleichartiger  Unternehmungen.  Es 
gelang  zwar,  den  Umsatz  gegen  das  Vorjahr  um  rund 
120  000  .#  zu  steigern.  Da  indessen  die  Preise  noch 
weiter  zurückgingen  und  die  Unkosten  wuchsen,  so 
reichte  jene  Steigerung  nicht  hin,  um  einen  Geschäfts- 
gewinn  zu  erzielen.  Das  Gewinn-  und  Verlustkonto 
ergibt  einschließlich  des  Verlustvortrags  ans  dem  Jahr 
1903  im  Betrage  von  144  482,10.*  einen  Verlust  von 
160258,49,*,  wozu  noch  40  995,*  Abschreibungen 
treten.  Das  Verlnstsaldo  beträgt  demnach  201  253,49 ,4(. 

\ 

Brown,  Bovert  &  Co.  A.-G.  in  Baden  (Schweiz). 

Die  Werkstätten  waren  während  des  ganzen  ab- 
gelaufenen Geschäftsjahres  1903/1904  mit  Arbeit  sehr 
stark   versehen.     Den   wesentlichsten   Teil   der  Be- 
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Vereint-  Nachrichten. 


•Stahl  and  Eigen.  98« 


schäftigung  bilden,  wie  aus  dem  Bericht  des  Ver- 
waltungsrats hervorgehoben  sei,  die  Aufträge  auf 
Dampfturbinen  mit  zugehörigen  Dynamos,  worin  sich 
das  Geschäft  außerordentlich  entwickelt  hat  Die  Oe- 
samtzahl der  bis  zur  Abfassung  des  Berichts  be- 
stellten Dampfturbinenaggregate  betragt  2*25  000  P.S. 
gegenüber  63040  P.  8.  zur  Zeit  der  letztjährigen  Be- 
richterstattung. Als  größter  in  Frage  stehender  Auf- 
trag wird  die  Bestellung  auf  die  gesamte  maschinelle 
Einrichtung  der  Zentrale  der  Societe  d'Electricite  de 
Paris  in  Saint  Denis  bei  Paris  für  eine  Gesamt- 
Kapazität  von  40000  P.  S.  erwähnt.  Die  Bilanz 
schließt  nach  902639,61  Fr.  Abschreibungen  mit  einem 
Reingewinn  von  1 355 628,92  Fr.,  aus  dem  eine  9 pro*.  | 
Dividende  im  Betrage  von  1125000  Fr.  ausgeschüttet 
wurde.  Der  Vortrag  auf  neue  Rechnung  beträft 
106 188,92  Fr. 


Socit'tf  Mctnllurtrlque  Donetz«  Jonrit'fkn. 

Die  bekanntlich  unter  gerichtlicher  Verwaltung 
stehende  Gesellschaft  hat  im  Jahre  1903  einen  Roh- 
gewinn von  882692  Rubel  erzielt;  hiervon  sind 
146667  Rubel  Verluste  auf  Abwicklung  des  Bestandes 
an  Aktien  der  Soc.  de  rindnstrie  Miniere  du  Sud  de  la 
Russie,  114098  Rubel  uneinbringliche  Fordeningen 
und  170247  Rubel  geldliche  Lasten  abzuziehen  Ks 
verbleibt  also  ein  Reingewinn  von  451680  Rubel,  der 
zur  Verminderung  des  Verlnstvortrags  verwendet  wird. 
Letzterer  ermäßigt  sich  hierdurch  auf  1027185 
Rubel.  Die  Verwaltung  glaubt  im  neuen  Geschäfts- 
jahr etwa  1000000  bis  1  100000  Rubel  Reingewinn 
erzielen  zu  können:  die  ersten  drei  Monate  haben 
naeh  Abzug  der  Hundlungsunkostcn  «inen  Rohgewinn 
von  432074  Rubel  erbracht.  Dem  Bericht  der  Ver- 
waltung zufolge  hat  sich  die  im  März  1903  begonnene 
Besserung  der  Geschäftslage  der  Eisenindustrie  in 
fühlbarer  Weise  fortgesetzt.  Die  Nachfrage  nach 
Roheisen  und  Fertigerzeugnissen  ist  bei  besseren 
Preisen  großer  geworden.    Die  Gesellschaft  hat  für 


2138945  Rubel  Roheisen,  für  5590192  Rubel  Eisen 
waren  und  für  196709  Rubel  Abfälle  verkauft.  In 
ihrer  Eigenschaft  als  Lieferantin  des  Staates  hat  sie 
515338  Pud  Schienen  und  335286  Pud  Nebenteile, 
insgesamt  für  1  188646  Rubel  geliefert.  Sie  gab 
212582  Rubel  für  Nenanlagen  aus  und  lieh  im  Laufe 
des  Jahres  064  226  Rubel. 


United  States  Steel  Corporation. 

Nach  dem  Geschäftsbericht  für  das  zweite  (Quartal 
dieses  Jahres  betrug  der  Nettogewinn  nach  Abzug  der 
Unkosten  für  laufende  Reparatur  und  Unterhaltung 
sowie  der  Zinsen  für  die  Schuldverschreibungen  der 
Teilgescllschaften  19490725  Hiervon  gehen  ab  für 
Amortisation,  Abschreibungen  und  Rücklagen  für  den 
Reservefonds  8528487/,  so  daß  ein  Reingewinn  von 
15962238;  verbleibt.  Die  Zinsen  auf  die  Schuldver- 
schreibungen der  United  States  Steel  Corporation  für 
das  verflossene  Vierteljahr  betrugen  5  867  175  jf,  dem 
Tilgungsfonds  wnrden  1012500  $  überwiesen.  Von 
dem  Restbetrage  von  9082563  $  wurden  1J/«  */• 
Dividende  anf  die  Vorzugsaktien  im  Betrage  von 
6304919  #  verteilt,  so  daß  ein  Vortrag  für  das  nächste 
Vierteljahr  von  2777644  g  verblieb.  Von  dem 
scharfen  Rückgang,  welchen  die  Erträgnisse  der 
Corporation  seit  1902  erlitten  haben,  ergibt  die  fol- 
gende Zusammenstellung  ein  deutliches  Bild.  Die 
Nettoeinahmen  betrugen  nämlich : 

1902  190:1  1904 

Im  1.  Vierteljahr  26  715  -157  25  068  707     14  500  000 

.2.  „  "       37  662  058  H6  642  308     19  490  725 

,.  :i.  „         36  915  488  32  422  955 

„  4.  „         81  985  759  15  037  181 

Forges  et  Acleries  d'EcaterlnosUn. 

Nach  Verrechnung  eines  kleinen  Gewinnes  schließt 
die  diesjährige  Vermögensaufstellung  mit  einem  Ver- 
lust von  1  777676  Fr.  ah. 


Vereins  -  Nachrichte 


Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins  deutscher 
Eisen-  und  Stahlindustrieller. 

Protokoll 
Bber  die  Vontandsaitzang  roiu  8.  August  1904 
Im  Parkhotel  in  Düsseldorf,  nachm.  8  Chr. 


Zn  der  Sitzung  waren  die  Mitglieder  durch  Rund- 
schreiben vom  29.  Juli  eingeladen.  Die  Tagesordnung 
war  wie  folgt  festgesetzt: 

1    Geschäftliche  Mitteilungen. 

2.  Vertrauliche  Besprechung  über  die  Moselkanali 
sierung. 

In  Vertretung  des  am  Erscheinen  verhinderten 
ersten  Vorsitzenden  Hrn.  Geheimrat  Servaes  führt 
Ur.  (ieheimrat  C.  Lu eg -  Düsseldorf  den  Vorsitz. 

Zu  1  der  Tagesordnung  macht  das  geschäfts- 
führende Mitglied  Dr.  Be  um  er  Mitteilung  von  einem 
umfansrreichen  Briefwechsel,  der  mit  dem  Ministerium 
für   Handel  und  Gewerbe  sowie  mit  den  Eisenbahn- 


direktionen zu  Essen  und  Elberfeld  über  verschiedene 
wirtschaftliche  und  tarifarische  Fragen  stattgefunden  hat 

Es  wird  sodann  die  Angelegenheit  der  beabsich- 
tigten Verstaatlichung  der  Bergwerks- A  ktien  - 
gesellschaft  „Hibernia"  eingehend  behandelt  und 
einstimmig  folgender  Beschluß  angenommen: 

Die  „Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins  deut- 
scher Eisen-  und  Stahlindustrieller"  hat  gegen  die 
beabsichtigte  Verstaatlichung  der  Bergwerks- Aktien- 
gesellschaft  „Uibernia'*,  falls  sie  den  ersten  Schritt 
zur  Verstaatlichung  des  Bergbaues  überhaupt  dar- 
stellt, auch  vom  Standpunkte  der  Eisen-  und  Stahl- 
industrie aus  die  schwersten  Bedenken  und  tritt  den 
in  dieser  Beziehung  vom  „Verein  für  die  bergbau- 
lichen Interessen  im  Oberbergamtsbezirk  Dortmund1* 
am  6.  August  1904  geltend  gemachten  Befürch- 
tungen bei. 

Punkt  2  der  Tagesordnung  wird  in  vertraulicher 
Beratung  erledigt  und  die  Sitzung  um  4\'i  I  hr  ge- 
schlossen. 


Ur.  ing.  C.  Lucy, 

K5nl(l.  lieh.  Kofuimt-rairnrtt. 


Dr.  W.  Beut» er, 

Mltfllrd  d..  K.  ■.  A 
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Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 


Bergrat  Hermann  Pieper  f. 


Wenige  Tage  nach  dem  Hinscheiden  des  Geheimen 
Bergrats  Dr.  Hugo  Schnitz  hat  der  niederrheinisch 
westfälische  Bergbau  wiederum  einen  herben  Verlust 
erlitten.    Am  22.  Juli  morgens  (5  Uhr  ist  der  General- 
direktor der  Zeche  „Ver.  Konstantin  der  Große"  Bergrat 
Hermann  Pieper  zu  Bochum  im  Alter  von  (55  Jahren 
plötzlich  einem  Herzschlag  er- 
legen. Der  unerwartete  Heim- 
gang des  verdienten  Mannes 
berührte  um  so  schmerzlicher, 
als  er  ein  Schwager  des  eben  zu 
Grabe  getragenen  Dr.  Schultz 
war,  an  dessen  Beerdigung 
er  noch  teilgenommen. 

Hermann  Pieper  war 
am  31.  August  1839  geboren. 
Er  widmete  sich  dem  Berg- 
fach und  wurde,  nachdem  er 
1868  die  Assessorprüfung  be- 
standen hatte,  zuerst  Direktor 
der  Zeche  „Vereinigte  Schür- 
bank und  Charlottenburg", 
später 
gent". 
dieser 


der  Zeche  „Prinz  Re 


Dreimal  riß  ihn  in 
Zeit  der  Krieg  aus 
seiner  Laufbahn;  er  machte 
die  Feldzüge  1864,  1866  und 
1870  als  Husarenoffizier  mit 
und  kehrte  aus  dem  letzten 
Kriege  mit  dem  Eisernen 
Kreuz  geschmückt  zurück.  Am 
1.  Jan.  1875  übernahm  er  die 

Zeche  «Konstantin  der  Große",  die  sich  unter  seiner 
Leitung  aas  kleinen  Anfängen  heraus  zu  einer  der  be- 
deutendsten des  Ruhrreviers  entwickelte.  Beschäftigte 
die  Gewerkschaft  bei  Piepers  Eintritt  auf  zwei  Schächten 
900  Arbeiter,  so  hat  sie  heute  sechs  Schächte  mit 
einer  Belegschaft  von  rund  5000  Mann  im  Betrieb. 
Daß  die  hohen  Verdienste  des  Heimgegangenen  ge- 
würdigt wurden,  davon  legte  die  Feier  seines  25jäh- 


rigen  Jubiläums  als  Direktor  der  Zeche  im  Jahre  1900 
beredtes  Zeugnis  ab.  Neben  seiner  engeren  Berufs- 
tätigkeit hat  Bergrat  Pieper  an  allen  Bestrebungen 
zur  Förderung  und  Entwicklung  des  gesamten  Berg- 
baues hervorragenden  Anteil  genommen.  Auf  seine 
Anregung  hin  wurde  das  Westfälische  Kokssyndikat 

gegründet,  dessen  oberste  Lei- 
tung er  übernahm,  und  auch 
das  Kohlensyndikat  zählt  ihn 
zu  seinen  Mitbegründern.  Als 
zweiter  Stellvertreter  des  Vor- 
sitzenden des  Vereins  für  die 
bergbaulichen  Interessen  im 

<  »Ix  rbiTgiinitsbezirk  Dort- 
mund, sowie  als  Vorsitzender 
der  Sektion  II  der  Knapp- 
schafts -  Berufsgenossenschaft 
hat  er  ebenfalls  unermüdlich 
und  segensreich  gewirkt;  in  der 
letztgenannten  Eigenschaft  hat 
er  sich  besonders  den  Auf- 
gaben sozialer  Fürsorge  mit 
voller  Hingehung  gewidmet. 

Schon  im  Jahre  1879  war 
er  durch  das  Vertrauen  seiner 
Mitbürger  zu  dem  Amt  eines 
Stadtverordneten  berufen  wor- 
den, das  er  seitdem  ununter- 
brochen bekleidet  hat.  In- 
folgedessen konnte  er  in  die- 
sem   Frühjahr    ein  zweites 
25jähriges  Jubiläum  feiern, 
und  das  Kollegium  der  Bochumer  Stadtverordneten, 
dessen  Vorsteher  er  später  wurde,  ernannte  ihn  aus 
diesem  Anlaß  in  dankbarer  Anerkennung  zum  Ehren- 
bürger der  Stadt. 

In  seinem  persönlichen  Verkehr  war  der  Heim- 
gegangene von  einer  Liebenswürdigkeit,  die  ihm  nicht 
nur  im  Freundes-  und  Bekanntenkreise,  sondern  auch 
bei  seinen  Untergebenen  Liebe  und  Verehrung  eintrug. 


R.    1.  P. 


Änderungen    Im  Mitglieder-Verzeichnis. 

Asbeck,  Gustav,  Oberingenieur  und  Prokurist  der  Ma- 
schinenfabrik Sack  G.  m.  b.  IL,  Düsseldorf-Rath. 

BielsM,  Sigmund,  Direktor  der  Galicyjska  Spölka 
Naftowa  „Potok",   Potok,  Post  Jedlicze,  Galizien. 

Diekmann ,  It'ilh.,  Oberingenieur,  Oberhausen,  Nord- 
straße 15. 

Uackemann,  H.,  Betriebsingenieur  der  Gewerkschaft 
Grillo,  Funke  &  Co.,  Gelsenkirchen-Schalke. 

Heck,  Ferd.,  Ingenieur,  Düsseldorf,  Kronprinzenstr.  83. 

Herbert,  //.  Ii.,  Hütteningenieur,  St.  Petersburger 
Eisen-  und  Drahtwerke,  St  Petersburg,  Kl.  Selen- 
uinna  6. 

Kocottrek,  Adalbert,  Kaiserl.  Rat,  Budweis,  Neugasse  4. 
Mayer,  Fr.,  Regierungsbauführer,  Aachen,  Wallstr.  16. 
Memmerl,  Friedr.,  Oheringenienr  bei  Hensehel  &  Sohn, 

Abt.  HenrichshUtte  b.  Hattingen  a.  d.  Ruhr. 
Oesterreich,  ür.  M.,  Biedenkopf,  Hospitalstr.  21. 
Heisch,   L.,    Dipl.    Ingenieur,    Betriebsassistent  der 

Dillinger  Hüttenwerke,  Dillingen  a.  d.  Saar. 


Ouambusch,  Ingenieur  bei  Fried.   Krupp    Akt. -Ges., 

Essen  a.  d.  Ruhr,  Schillerstr.  37. 
Schott,  Ernst,  Hütteningenieur,  Charlottenburg  4. 
Souhsur,  L.,  Bobrek  0.-8. 

Surmann,  Wilh.,  Teilhaber  der  Firma  Surmann  &. 
Schnöpf,  Meiderich,  Rlild. 

Neue  Mitglieder: 

Geil,  G.,  Dipl.  Ingenieur  der  Firma  Klein,  Schanzlin 

&  Becker,  St.  Johann,  Mainzerstr.  54  '• 
Käufer,  Walter,  Ingenieur,  Duisburg,  Grünstr.  2 
Keup,  Albert,  Ingenieur  der  Stahlwerke  van  der  Zypeo. 
Köln-Deutz. 

Langen,  Paul,  Teilhaber  dor  Firma  Schaefer  &,  Langen, 
Krefeld. 

Mathias,  J.  I'.,  Ingenieur  der  Firma  Sack  &  Kießel- 
bach,  Rath. 

Scharpegge ,  Heinr.,  Betriebsingenienr  im  Hammer- 
werk der  Akt.-Ges.  Phönix,  Laar  b.  Ruhrort. 

Wiggert,  Geh.  Bergrat,  Vorsitzender  der  Königlichen 
Bergwerksdirektion.  Zabrze  0.-8. 
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FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISENHÜTTENWESEN. 

Redigiert  von 

Dr.  mg.  E.  Schrödter,  <"><>  Generalsekretär  Dr.  W.  Beumer, 

für  den  technischen  Teil  für  den  wirtschaftlichen  Teil. 

-Vtrtag  Ton  A.  Bi?el  in 


Nr.  17.  1.  September  1904.  24.  Jahrgang. 


Ist  das  Hüttenwesen  ein  Zweig  der  technischen  Chemie? 


KKU^TXlach  Ablauf  der  achten  Rcktoratsperiode 
der  Königlichen  Technischen  Hoch- 
ßKKjlj  scna^e  zn  Aachen  fand  am  1.  Juli  1904 
dio  feierliche  Übergabe  des  Rektor- 
amts von  dem  scheidenden  Rektor,  Geheimen  Re- 
gierungsrat Professor  Dr.  Bräu ler,  an  den  für 
die  nächste  Amteperiode  vom  1.  Jnli  1904  bis 
ebendabin  1907  auf  Grund  der  Wahl  der  Ge- 
samtheit der  Ableilangskollegien  von  dem  Unter- 
richtsminister ernannten  Rektor,  Geheimen  Re- 
giernngsrat  Professor  Dr.  Borchers,  statt. 

Nachdem  der  scheidende  Rektor  in  längerer 
Rede  die  erfreuliche  Entwicklung  der  Aachener 
Hochschule  geschildert  hatte,   hielt   der  neu- 
antretende Rektor  eine  Ansprache,  in  der  er 
seine  Ansichten  über  den  künftigen  Ausbau  der 
technischen  Wissenschaften  darlegte  und  darauf 
hinwies,  daß  trotz  aller  anerkannten  und  an- 
erkennenswerten Vorarbeiten  doch  noch  manche 
Vorurteile  aus  früheren  Entwicklungsstadien  von 
Wissenschaft  und   Technik   hangen  geblieben 
sind;    er   erinnerte  dabei   an   die  bekannten 
Kaiserworte,  mit  welchen  den  technischen  Hoch- 
schulen das  Promotionsrecht  verliehen  wurde: 
„In  dem  Verhältnis  der  technischen  Hoch- 
schulen zu  den  anderen  obersten  Unterrichts- 
stätten aber  gibt  es  keine  Interessengegensätze 
und  keinen  andern  Eifer  als  den,  daß  eine  jede 
von  ihnen  und  jedes  Glied  derselben  an  seinem 
Teile  den  Forderungen,  die  das  Leben  und  die 
Wissenschaft  stellen,  voll  gerecht  werde." 
Zu  dem  Hanptgegenstand  seiner  Rede  über- 
gehend, fuhr  der  neugewählte  Rektor  alsdann 
wörtlich  wie  folgt  fort: 
XVII.« 


„Schon  bei  der  Eröffnung  des  neuen  Instituts 
für  Metallhüttenwesen  und  Elektrometallurgie 
nahm  ich  Gelegenheit,  kurz  darauf  hinzuweisen 
und  auch  die  Gründe  dafür  anzudeuten,  daß  die 
theoretische  Metallurgie  leider  weit  hinter  der 
i  metallurgischen  Technik  zurückgeblieben  sei,  und 
ich  hoffte  mit  diesem  Bekenntnis  bewiesen  zu 
haben,  daß  wir  in  der  Tat  den  Weg  der  Besse- 
rung beschritten  haben;  aber  es  scheint,  daß 
ich  doch  noch  nicht  deutlich  gesprochen  habe, 
denn  während  der  vorjährigen  Verbandlungen 
zur  Hebung  des  hüttenmännischen  Uuterrichts- 
wesens  wurde  von  mehreren  Seiten  an  der  An- 
sicht festgehalten,  das  Hüttenwesen  sei  noch 
immer,  wie  vor  vielen  Jahren,  ein  Zweig  der 
technischen  Chemie.  Nur  in  aller  Kürze  ge- 
statten Sie  mir,  auch  dieser  Frage  noch  näher 
zu  treten :  Ist  das  Hüttenwesen  ein  Zweig  der 
technischen  Chemie? 

Selbstverständlich  will  ich  meinem  früheren 
Grundsatze  nicht  untreu  werden,  rückhaltlos 
will  ich  nach  wie  vor  die  Schwächen  und  Lücken 
unseres  Wissens  anerkennen  und  aufdecken;  ob 
die  Metallurgie  aber  beute  noch  Veranlassung 
hat,  ihrem  untreuen  Geliebten,  dem  Chemiker, 
der  sie  vor  30  bis  40  Jahren  sehr  links  liegen 
ließ,  jetzt  wo  er  sieht,  daß  sie  sich  doch  ganz 
nett  entwickelt  hat  und  noch  zu  weiterer 
Blüte  entwickeln  kann,  in  die  reuig  winken- 
den Arme  zu  sinken,  das  bitte  ich  Sie  selbst 
zn  entscheiden,  nachdem  ich  Ihnen  einen  kurzen 
Oberblick  über  die  heutigen  wissenschaftlichen 
nnd  technischen  Grundlagen  des  Hüttenwesens 
gegeben  habe. 
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Ich  möchte  zunächst  feststellen,  daß  die 
eigentliche  Chemie,  die  Wissenschaft  des  Stoff-  ; 
Umsatzes,  zwar  den  ersten  Metallurgen  zum  sehr  j 
wesentlichen  Teile  ihr  Dasein  verdankt,  daß  die 
Vertreter  der  Chemie  jedoch  vor  länger  als  : 
30  Jahren,  als  sie  mit  wenigen  Ausnahmen  das 
Heil  der  Chemie  in  der  Bekleidung  und  Ver- 
einigung von  Benzolkernen  mittels  der  ver- 
schiedensten Ketten  finden  zu  können  glaubten, 
die  anorganische  Chemie  und  mit  ihr  die  Chemie 
der  Metalle  in  dem  damals  durchaus  nicht  klaren  ; 
Sumpfe  geringschätzend  stecken  ließen.  Noch 
in  der  Zeit  der  ersten  großen  Triumphe  der 
organischen  Chemio,  im  Jahre  1875,  begann  ich 
das  Stndinm  der  Chemie,  und  zu  Beginn  meines 
zweiten  Studiensemesters  —  ich  hatte  damals 
noch  keine  Vorlesung  Ober  organische  Chemie 
zu  hören  Gelegenheit  gehabt  —  wurde  ich 
schon  dazu  benutzt,  dem  mir  außer  als  Flecken- 
tilgungswasser noch  ganz  unbekannten  Benzol 
Sulfonsäure-,  Nitro-,  Aniido-  und  andere  Gruppen 
anzuhängen.  In  der  anorganischen  Chemie, 
wurde  ich  damals  von  älteren  Kommilitonen  be- 
lehrt, sei  nichts  mehr  zu  holen.  Das  wollte  mir 
nun  durchaus  nicht  einleuchten,  denn  anorga- 
nische Chemie  hatte  ich  gehört  nnd  war  keines- 
wegs überzeugt,  daß  das  Gehörte  das  Gebiet 
der  anorganischen  Chemie  in  jeder  Richtung  er- 
klärt hatte.  Ich  entschied  mich  also,  der  da- 
maligen Zeitrichtung  entgegen,  gerade  für  die 
anorganische  Chemie,  und  hatte  auch  das  Glück, 
während  meiner  zwölfjährigen  Praxis,  wenige 
Monate  ausgenommen,  nur  in  anorganischen  Be- 
trieben Beschäftigung  zu  finden  nnd  hier  auch  j 
in  metallurgischen  Betrieben,  welche  wegen  • 
ihres  geringen  Umfangs  teilweise  noch  heute 
an  chemische  Fabriken  angegliedert  sind. 

Wenn  ich  nun  während  dieser  Zeit  zu  meiner 
größten  Genugtuung  feststellen  konnte,  daß  ich 
mich  keineswegs  geirrt  hatte,  auf  dem  Gebiete 
der  Metallchemie  noch  sehr  viele  ungelöste 
Fragen  und  somit  hochinteressante  Arbeit  vor- 
zufinden, nnd  wenn  auch  viele  dieser  Fragen 
empirisch-technisch  gelöst  werden  konnten,  so 
blieb  doch,  da  man  sich  eben  bei  dem  Ge- 
schwindschritt  der  Praxis  meist  damit  begnügen 
mußte,  im  wahren  Sinne  des  Wortes  probierend 
die  Schwierigkeiten  zu  überwinden,  ohne  Zeit  l 
zn  finden ,  dem  Wesen  der  Hindernisse  nnd  | 
scheinbaren  Unregelmäßigkeiten  tiefer  nachzu- 
gehen, noch  vieles  ungeklärt.  Worin  bestand  | 
auch  früher  die  chemische  Forschung?  Es 
wurde  analysiert,  d.  h.  der  zu  untersuchende 
Stoff  wurde  in  seine  Bestandteile  zerlegt  und 
aus  seinen  Grundstoffen  oder  in  der  Praxis  ans  I 
möglichst  billigen  Rohmaterialien  wieder  auf- 
zubauen versucht.  Ich  bin  weit  entfernt  davon, 
geringschätzend  von  diesem  Vorgehen  zu  sprechen; 
es  hat  uns  viel  Licht  gebracht;  aber  es  darf 
doch  nicht  übersehen  werden,  daß  dieser  Weg 


auf  dem  Gebiete  der  Metallchemie  das  Ende 
fand,  das  er  naturnotwendig  finden  mußte.  Das 
letzte  Viertel  des  vorigen  Jahrhunderts  eröffnete 
neue  Bahnen,  indem  es  uns  lehrte,  gewissen- 
hafter als  bisher  den  mit  den  stofflichen  Ver- 
änderungen stets  verbundenen  Energieumsatz  zu 
beachten. 

Zur  Zeit,  als  ich  meine  Studien  begann,  galt 
es  für  den  Chemiker  zwar  als  nützlich,  doch 
nicht  als  unbedingt  nötig,  an  einem  physikali- 
schen Praktikum  teilzunehmen  —  und  heute? 
Man  denke  sich  heute  eine  theoretische  Chemie 
ohne  van't  Hoffs  klassisches  Gesetz  der  ver- 
dünnten Lösungen,  also  ohne  Kenntnis  der  Tat- 
sache, daß  sich  gelöste  Stoffe  innerhalb  ihres 
Lösungsmittels  genau  verhalten,  wie  Gase  oder 
Dämpfe  in  dem  gleichen  Ranme.  Man  denke 
eich  eine  theoretische  Chemie,  welche  sich  kühn 
hinwegsetzt  über  den  Znsammenhang  zwischen 
physikalischen  Eigenschaften  und  dem  Bau  des 
Moleküls.  Man  denke  sich  eine  theoretische 
Chemie,  welche  das  Wesen  chemischer  Um- 
setzungen erklären  will,  ohne  die  Grundgesetze 
der  chemischen  Maasenwirkung,  der  chemischen 
Statik  und  Kinetik,  ohne  die  Lehren  von  der 
Umwandlung  der  Energie.  Nnn,  und  eine  Chemie 
auf  dem  Boden  dieser  Gesetze?  Was  ist  denn 
eine  solche  Chemie?  Der  Name,  den  sich  die 
gegenwärtige  Generation  der  theoretischen  Che- 
miker selbst  zugelegt  hat,  sagt  alles ;  sie  nennen 
sieb  physikalische  Chemiker.  Und  diese 
physikalische  Chemie  ist  die  Chemie 
des  Hüttenmannes,  sie  ist  und  muß  noch 
viel  allgemeiner  werden  die  Chemie  des  Minera- 
logen nnd  des  Geologen  und  damit  des  Berg- 
mannes; und  sie  wird  auch  allgemeiner  als 
bisher  die  Chemie  des  Maschinen-  und  Elektro- 
ingenieurs werden,  sobald  er  erkannt  haben 
wird,  daß  sie  nicht  nur  eine  Analysiertechnik 
ist,  sondern  daß  Bie  Auskunft  zn  geben  im- 
stande ist  über  den  Znsammenhang  von  Kraft 
und  Stoff,  über  Faktoren,  mit  denen  jeder  In- 
genieur täglich  zu  rechnen  hat.  Lassen  Sie 
noch  ein  Menschenalter  über  unsere  Hochschulen 
hinweggehen  und  es  gibt  keinen  „Chemiker" 
mehr,  „Chemiker"   im  alten  Sinne  des  Worts. 

Glauben  Sie  nicht,  hochgeehrte  Festgenossen, 
daß  ich  die  analytisch-synthetische  Forschungs- 
arbeit der  früheren  Entwicklnngsperiode  der 
Chemie  als  überwundenen  Standpunkt  betrachtet 
wissen  möchte,  wir  brauchen  sie  nach  wie  vor; 
aber  wir  wollen  die  Analyse,  die  Synthese  ver- 
folgen mit  größerer  Genauigkeit  und  Gewissen- 
haftigkeit als  bisher;  wir  wollen  sie  beobachten 
durch  die  schärfste  Lupe,  welche  uns  die  Physik 
zu  bieten  vermag;  wir  wollen  zerlegen  und 
aufbauen  nnter  sorgsamster  Beachtung  der 
Grundgesetze  des  gesamten  physikalischen 
Wissens.  Der  Hüttenmann  hat  nicht  nur  die 
Aufgabe  zu  erfüllen,  ein  Produkt  von  bestimmter 
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chemischer  Zusammensetzung  zu  liefern ;  er  hat  | 
dem  Maschinen-  und  Bauingenieur  einen  und 
denselben  Stoff  in  den  verschiedensten  Formen, 
mit  den  verschiedensten  Harte-  und  sonstigen 
Festigkeitsgraden  und  anderen  physikalischen  I 
Eigenschaften  zu  liefern,  und  die  Chemie, 
die  Analyse  sind  es  keineswegs  allein, 
welche  ihm  den  Weg  zeigen,  diese  Aufgaben  zu 
erfüllen,  Aufgaben,  hinter  denen  die  Forderung 
einer  bestimmten  chemischen  Zusammensetzung, 
was  Schwierigkeit  ihrer  Erfüllung  betrifft,  oft 
weit  zurücktreten.  Wie  oft  wendet  sich  der 
Lieferant,  der  Händler,  der  Abnehmer  eines 
Metalls  an  uns  mit  der  Frage,  wie  es  komme, 
daß  dieses  oder  jenes  Streitobjekt  seine  Er- 
wartungen nicht  erfülle,  trotzdem  es  nicht  die 
geringste  Abweichung  in  der  chemischen  Zu- 
sammensetzung von  früheren,  ohne  Schwierig- 
keit verwendbaren  Lieferungen  zeigte.  Und 
nicht  selten  genügt  ein  Blick  auf  die  Struktur, 
eine  einfache  Prüfung  der  physikalischen  Eigen- 
schaften, um  den  unter  den  Atomen  vergeblich 
gesuchten  Fehler  auf  der  Oberflache  der  Mole- 
külmassen zu  entdecken. 

Lassen  Sie  uns  nun,  hochverehrte  Fest- 
genossen, einen  Rundgang  durch  einige  größere 
Hüttenwerke  machen.  Hat  das  Werk  seine 
eigenen  Gruben,  so  wird  das  Erz  ja  mit  einiger 
Regelmäßigkeit  angeliefert,  andernfalls  kommt 
es  von  Zeit  zu  Zeit  in  größeren  Posten  zu 
Schiff  oder  mit  der  Bahn  an  und  ist  natürlich 
zu  lagern.  Man  wird  uns  also  bei  unserer  Be- 
sichtigung zunächst  auf  den  Lager-  oder  Röst- 
platz führen,  wo  wir  unter  Umständen  viele 
Tansende  von  Tonnen  Erz  nnd  den  mit  den 
Erzen  zu  verschmelzenden  Zuschlägen,  Ver- 
schlackungsmitteln,  Brennstoffen  usw.  vorfinden. 
Die  Erzschmelzöfen  der  Mansfelder  Kupfer- 
hüttenwerke, der  bedeutendsten  Gewerkschaft 
dieser  Art  in  Deutschland,  nehmen  z.  B.  täg- 
lich annähernd  3000  t  an  Erzen  und  Brennstoff 
auf.  Eisenhütten  haben  wir  in  Deutschland, 
deren  Öfen  nach  der  Denkschrift  meines  Freundes 
Wüst  über  die  Organisation  des  eisenhütten- 
männischen Unterrichts  täglich  20-  bis  50  000  t 
Erz-  und  Zuschläge  verschlucken.  Machen  wir 
uns  nur  eine  Vorstellung  davon,  was  es  heißt, 
diese  Massen  aus  Eisenbahnwagen,  aus  Schiffen 
zu  entladen,  zu  lagern.  Von  den  Lager-  oder 
Röstplätzen  sollen  diese  Massen  den  Schmelz- 
öfen oder  Laugereianlagen  zugeführt  werden. 
Die  heutigen  Hochöfen  erreichen  Höhen  bis 
30  m.  In  der  Golderzl augerei  benutzt  man 
Lösegefäße  von  12  m  Durchmesser  bei  4  m 
Höhe  und  stellt  diese  mächtigen  Bottiche  in 
zwei  Stockwerken  übereinander.  Während  die 
den  Schmelzöfen  zugeführten  festen  Stoffe  nieder- 
gehen, müssen  die  Öfen  mit  beträchtlichen 
Mengen  Luft  bedient  werden.  Kühlwasser  ist 
ebenfalls  in  erheblichen  Mengen  zur  Erhaltung 


!  besonders  gefährdeter  Ofenteile  erforderlich. 
Sehr  groß  ist  die  in  Aufbereitungs-  und  Laugerei- 
betrieben zu  bewegende  Flüssigkeitsmasse.  In 
elektrischen  Schmelzbetrieben  handelt  es  sich 
I  ja  meist  um  geringere  Materialmassen,  dagegen 
sind  große  mechanische  Kräfte  zunächst  in 
Elektrizität  umzusetzen,  in  dieser  Form  zn 
leiten  und  zn  verteilen,  dann  wieder  in  Wärme 
überzuführen.  Wenn  sich  der  Umsatz  von  elek- 
trischer Energie  in  Wärme  in  einem  elektrischen 
Ofen  für  das  Kubikmeter  Rauminhalt  anf  300 
bis  400  Pferdekräfte  in  jeder  Sekunde  beläuft, 
so  haben  wir  es  noch  mit  Betrieben  zu  tun, 
deren  Durchführung  noch  lange  nicht  die  höchst 
erreichbaren  Temperaturen  erfordert. 

Die  ausgebrachten  Metalle  sind  meist,  selbst 
wenn  sie  unmittelbar  Handelsware  bilden,  in 
geeignete  Formen  zu  vergießen;  aber  in  vielen 
Fällen,  eventuell  nach  mehrmaliger  Raffination 
werden  Bie,  wie  zum  Beispiel  Eisen,  Kupfer, 
Zink,  Zinn,  Nickel,  auf  der  Hütte  selbst  zn 
Stäben,  Schienen,  Blechen,  Draht  usw.  verwalzt, 
sie  werden  mit  anderen  Metallen  legiert,  sie 
werden  vor  dem  Ausgange  aus  der  Hütte  nicht 
nur  chemisch,  sondern  auch  physikalisch  auf  ihr 
Gefüge,  ihre  elektrischen,  magnetischen  Eigen- 
schaften untersucht,  wie  ja  auch  schon  der  Be- 
trieb außer  durch  chemische  Analysen  durch 
optische  und  elektrische  BoobacbtungB-  und 
Meßinstrumente  sorgfältig  überwacht  wird.  Und 
schließlich  ist  die  Aufgabe  des  Betriebsleiters 
noch  lange  nicht  gelöst,  wenn  er  die  Erzeug- 
nisse gelagert  oder  wieder  versandt  hat.  Die 
Abfälle:  Schlacken,  Laugereirückstände,  Ab- 
wässer, Abgase  machen  oft  noch  größere  Sorge 
als  der  ganze  Betrieb  Belbst:  sie  sind  nicht 
nur  zu  beseitigen,  unschädlich  zu  machen,  sie 
sind  nach  Möglichkeit  noch  nutzbringend  zu 
verwerten.  So  liefert  die  ManBfelder  kupfer- 
schieferbauende Gewerkschaft  jährlich  15  bis 
20  Millionen  Straßenpflastersteine,  welche  durch 
ein  einfaches  Gießverfahren  aus  Schlacken 
hergestellt  werden.  Die  Schlacken  der  Hoch- 
ofenwerke, soweit  sie  nicht  selbsttätig  zerfallen, 
werden  granuliert  und  zur  Herstellung  von 
Mörtel,  Zement  und  für  andere  Zwecke  verkauft. 
Die  Abgase  der  Eisen-  und  Kupferhochöfen 
werden  wieder  zur  Wärme-  und  Krafterzeugung 
in  Dampf-  und  Gaskraftmaschinenanlagen  ver- 
wertet; sie  liefern  nicht  nnr  Kraft  für  die 
eigenen  Betriebe,  sondern  noch  einen  Überschuß 
zur  Abgabe  an  Bergwerke,  elektrische  Bahn- 
und  Beleuchtungs-Gesellschaften. 

Und  dieses  gewaltige  Getriebe  von  Dampf-, 
Gas-  und  WasBerkraftanlagen,  elektrischen  Zen- 
tralen, Kraftverteilungsanlagen,  Hebezeugen, 
Eisenbahnnetzen,  Wasser-  und  Luftleitungen, 
Hämmern,  Pressen,  Walzen  usw.  spinnt  sich 
beute  um  wenige,  oft  recht  einfache  chemische 
Prozesse  eines  Hüttenwerks.    Und  dürfen  wir 
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einen  solchen  Gesamtbetrieb  heute  noch  an- 
gewandte Chemie  nennen,  wenn  wir  unseren 
Studierenden  die  Augen  öffnen  wollen  über  die 
Aufgaben,  die  ihrer  harren?  Dürfen  wir  hier 
von  einem  Zweige  der  technischen  Chemie 
sprechen,  wo  überdies  heute  die  ganze  theo-  ' 
retische  Chemie  ihren  Halt  in  den  Grundgesetzen 
der  Physik  sucht?  Wir  brauchen  und  wollen 
Klarheit  und  Wahrheit.  Das  sind  die  Güter, 
welche  unsere  studierende  Jugend  sucht  und, 
wenn  irgendwo,  so  auf  unseren  Hochschulen  zu 
finden  erwarten  muß. 


Und  damit  komme  ich  wieder  anf  die  Ge- 
samtheit unserer  technischen  Hochschulen  zurück. 
Mögen  die  Fachrichtungen  heißen,  wie  sie 
wollen.  Die  Aufgabe  der  Gesamtheit  liegt  in 
der  Erziehung  von  Führern  für  technische 
Wissenschaft  und  Praxis,  in  der  Erziehung 
von  Führern  nicht  in  dem  Sinne,  wie  wir 
die  Führeraufgaben  von  jedem  gewissenhaften 
Werkmeister  erfüllt  sehen,  sondern  in  der  Er- 
ziehung von  Führern,  stets  forschend,  stets 
Erkenntnis  suchend,  Erkenntnis  nützend  fürs 
Leben,  für  die  Wirklichkeit." 


Eine  elektrisch  betriebene  Dachwippe. 


Von  F.  Janssen. 


Die  Arbeitsweise  einiger  Walzwerkshilfs- 
maschinen (Hebetische,  Dacbwippen,  Walzen- 
stellvorrichtungen,  Blockkantvorrichtungen  usw.) 
verlangt  hin  und  her  gehende  Bewegungen,  die 
zum  Teil,  wie  beispielsweise  an  den  Wippen, 
in  Bruchteilen  einer  Sekunde  ausgeführt  werden 


Richtung  laufenden  Motors  jeweilig  mit  dem 
Anstellmechanismus  der  betr.  Hilfsmaschine 
mechanisch  gekuppelt  wurde.  Die  hierdurch 
bedingten  Wendegetriebe,  Einruckkuppelungen 
und  Vorgelegedetails  machen  jedoch  dieses 
System  sehr  schwerfällig  und  haben  vielfach  zu 


r 
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■ 
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Abbildung  1  und  '1. 

Elektrisch  betriebene 
Dachwipp«. 


müssen.  Der  Arbeitsperiode  folgt  alsdann  eine 
mehr  oder  weniger  lange  Pause,  jedoch  ist  es  1 
erforderlich,  daß  die  wahreud  des  Arbeitens  in  i 
Bewegung  befindlichen  Massen  unmittelbar  nach 
Beendigung  des  Hubes  zur  Ruhe  kommen.  Die 
Lösung  dieser  Aufgabe  bei  Verwendung  von 
elektrischem  Antrieb  erfolgte  vielfach  so,  daß 
das  Triebwerk  eines  kontinuierlich  nach  einer 


völligen  Mißerfolgen  geführt.  Zum  mindesten 
haben  solche  Antriebe  dort  versagt,  wo  es  sich, 
wie  bei  den  Dachwippen  und  Hebetischen,  nm 
außerordentlich  kurzzeitige  Hubbewegnngen  han- 
delt. Man  denkt  unwillkürlich,  wenn  man  an 
die  Lösung  dieser  Aufgabe  herantritt,  an  die 
Verwendung  von  Hubmagneten,  die,  nnter  Strom 
gesetzt,  einen  Eisenkern  und  das  mit  ihm  ge- 
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kuppelte  Gestänge  auziehen.  Die  Verwendung 
eines  solchen  Magneten  vorausgesetzt,  würde 
sich  die  Disposition  des  elektrischen  Autriebs 
von  dem  jetzigen  Retrieh  mit  Dampf  oder 
hydraulischem  Zylinder  nicht  nennenswert  unter- 
scheiden. Sicherlich  wurde  diese  Anordnung 
mit  Hubmagneten  den  Anstellmechanismns  wie 
auch  den  Retrieb  sehr  einfach  gestalten,  jedoch 
scheitert  deren  Ausführung  grundsätzlich  an  den 
Schwierigkeiten,  welche  sich  dein  Rau  von  Hub- 
magneten solch  großer  Leistungen  entgegen- 
stellen. Selbst  bei  den  kleinsten  Wippen  betragt 
die  benötigte  Zugkraft  immerhin  500  bis  700  kg 


Anders  ist  es  mit  der  rotierenden  Rewegung 
eines  Ankers  in  einem  Magnetfeld.  Der  Elektro- 
motor, besonders  derjenige  neuer  Konstruktion, 
hat  bekanntlich  einen  sehr  hohen  Wirkungsgrad 
nnd  vermag  bei  geeigneter  Schaltung  und 
Wickelung  eine  Zugkraft  zu  erzengen,  die  ge- 
rade beim  Anlinh  sehr  steigerungsfähig  ist  und 
somit  den  Arbeitsbedingungen  der  kurzzeitigen 
Ilnbbewegung  nm  besten  sich  anpaßt.  Die  Hub- 
höhe selbst  kann  nach  Relieben  groß  bemessen 
werden,  ohne  daß  die  Anzugskraft,  hierdurch 
beeinflußt  wird.  Allerdings  ist  es  hierbei  nötig, 
einen   Zwischenmechanismus  einzuschalten,  der 


Abbildung  3.    Elektrisch  betriebene  Dachwippe. 


bei  Hubhöhen  von  1000  bis  700  mm;  die  Leistun- 
gen für  größere  Ausführungen  und  insbesondere  bei 
schwereren  Hebetischen  sind  entsprechend  höher 
zu  bemessen.  Demgegenüber  ist  daran  zu  erinnern, 
daß  rationell  arbeitende  Hubmagnete  schon  für 
Leistungen  von  600  bis  800  kg,  cm  außerordentlich 
volnininös  ausfallen  und  die  bisher  größten  Aus- 
führungen bilden.  Magnete  für  größere  Zugkräfte 
lassen  sich  nur  für  ganz  geringen  Hub  mit  Vor- 
teil verwenden ;  die  Schwierigkeiten  wachsen 
mit  der  Vergrößerung  des  Hubes.* 


*  Neuerding»  werden  für  derartige  hin  und  her 
gehende  Bewegungen  die  sogenannten  WanderfiM- 
motoren  vorgeschlagen.  Ausreichendes  VerNUchsmaterial 
liegt  hierüber  bis  jetzt  nicht  vor.  Es  wird  gelegent- 
lich später  darüber  berichtet  werden. 


die  rotierende  Rewegung  in  eine  hin  und  her 
gehende  umsetzt,  und  lediglich  von  der  richtigen 
Durchbildung  von  Motorsteuernng  und  Triebwerk 
hängt  der  Erfolg  oder  Mißerfolg  dieses  Systems 
ab.  Die  notwendige  Einfachheit  im  Triebwerk, 
ebenso  wie  die  erwähnte  Steuerfähigkeit  läßt 
sich  jedoch  in  vollkommener  Weise  nur  beim 
umkehrbaren,  elektrischen  Einzelantrieb  er- 
reichen unter  Vermeidung  größerer  Übersetzun- 
gen und  unter  Umgehung  aller  Wendegetriebe. 

Die  in  Abbildung  1  und  2  wiedergegebene 
elektrisch  betriebene  Dachwippe,  eine  Ausfüh- 
rung der  Renrat  her  Maschinenfabrik, 
Aktiengesellschaft,  Renrath,  ist  anf  Grund  der 
vorstehenden  Erörterungen  durchgebildet,  und  es 
sei   vorausgeschickt ,    daß   der  mehrmonatige 
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Danerbetrieb  die  Brauchbarkeit  dieses  Systems 
einwand8frei  bewiesen  hat,  so  daß  eine  all- 
gemeine Einführung  für  ahnliche  Einrichtungen 
ermöglicht  ist. 

Die  beiden  Wippenschienen  (siehe  Abbil- 
dung 1),  welche  die  Zangenkatzen  vor  und 
hinter  der  Walze  aufnehmen,  sind  an  Winkel- 
hebeln aufgehängt,  die  ihrerseits  auf  durch- 
gehenden Trägern  über  der  Walzenstraße  ge- 
lagert sind.   Dieselbe  Tragerkonstruktion  nimmt 


angebrachte  Gegengewichtsausgleich  ist  für  der- 
artige Antriebe  wesentlich,  da  alsdann  die  Mo- 
toren lediglich  Beschleunigungs-  und  Reibungs- 
arbeit zu  leisten  haben. 

Der  eigentliche  Antrieb  besteht  bei  der  in 
Abbildung  1  und  2  dargestellten  Wippe  ans 
zwei  umkehrbaren  Hauptstrommotoren,  die  unter 
Vermittlung  eines  gemeinsamen  Schneckengetrie- 
bes auf  einen  Kurbeltrieb  arbeiten.  Die  Wahl 
zweier    Motoren    gestattet    bekanntlich  beim 


iL 


Abbildung  4.   Elektrisch  betriebener  Hebetisch. 


auch  den  elektrischen  Antrieb  nebst  Triebwerk 
und  Bremsvorrichtung  auf,  so  daß  die  Ver- 
bindungsgestänge zwischen  Triebwerk  und  den 
Wippenhebeln  kurz  ausfallen.  Die  Aufstellung 
der  Motoren  oberhalb  der  Walzenständer  bietet 
keinerlei  Schwierigkeiten,  da  die  Wartung  dieser 
Motoren,  die  staub-  und  wasserdicht  gekapselt 
sind,  äußerst  geringe  Anspräche  stellt.  Ander- 
seits schafft  die  unmittelbare  Kuppelung  zwischen 
Antrieb  und  Wippe  den  Vorteil,  daß  die  be- 
wegten Massen  auf  das  kleinstmögliche  Maß 
reduziert  werden,  und  daß  das  Drehmoment  un- 
mittelbar angreift.    Der  an  den  Wippenhebeln 


Gleichstromsystem  die  Anwendung  einer  Spar- 
schaltnng,  die  ein  besonders  großes  Anzugs- 
moment sowohl  wie  auch  eine  wirtschaftliche 
Energieansnutzung  bietet.  Im  vorliegenden  Falle 
wurde  für  den  elektrischen  Antrieb  noch  eine 
volle  Reserve  verlangt,  so  daß  die  Verwendung 
zweier  Motoren  geboten  war.  Der  zugehörige 
Steuerapparat  wurde  dann  so  ausgebildet,  daß 
jeder  einzelne  Motor  durch  einen  einfachen  Aus- 
schalter von  der  Stromzuleitung  abgetrennt 
werden  kann,  ohne  daß  sonst  irgendwelche 
Änderungen  in  der  Schaltung  vorgenommen 
werden.     Eingehende  Dauerbelastungen  haben 
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gezeigt,  daß  jeder  Motor  imstande  ist,  die 
Wippe  zu  betätigen,  so  daß  also  beim  Defekt- 
werden des  einen  Motors  dessen  Kuppelung  mit 
dem  Triebwerk  gelöst  nnd  der  defekte  Anker 
eventuell  aasgewechselt  werden  kann.  Handelt 
es  sich  am  einen  Feldspnlendefekt  oder  am  ein 
Versagen  der  Stromabnahme,  so  kann  der  Anker 
nnter  Umstanden  angekoppelt  bleiben.  Es  ist 
also  in  jedem  Falle  der  Forderang  Rechnung 
getragen,  daß  rasche  Selbsthilfe  ermöglicht  wird. 

Die  Verbindung  des  Kurbeltriebwerks  mit 
den  Wippenhebeln  geschieht  durch  nachstellbare 
Zugstangen,  und  zwar  in  symmetrischer  Anordnung 
zu  beiden  Seiten,  so  daß  die  Beanspruchungen 
günstig  verteilt  werden.  Die  Ausbildung  der 
Wippenhebel  nnd  deren  Lager  ebenso  wie  die 
Sicherung  der  Gegengewichte  erfolgt  in  der 
bisherigen  üblichen  Weise.  Das  gleiche  gilt 
von  der  Durchbildung  der  Laufschienen  und  der 
Zangenkatzen. 

Bemerkenswert  ist  noch  die  Anordnung  der 
Bremsvorrichtung,  die  als  Fallgewichtsbremse 
ausgeführt  ist.  Das  von  einem  Magneten  be- 
tätigte Fallgewicht  wirkt  auf  ein  Bremsband, 
dessen  Scheibe  als  Kuppelang  dient.  Die  Brems- 
vorrichtung selber  ist  mit  den  beiden  Motoren 
auf  einem  gußeisernen  Bahmen  montiert,  der 
gleichzeitig  den  Untersatz  für  das  Schnecken- 
vorgelege nnd  den  Kurbeltrieb  bildet.  Das 
Schneckenvorgelege  ist  mit  besonderer  Sorgfalt 
ausgeführt.  Die  Schnecke  ist  aus  Spezialstahl, 
das  Schneckenrad  aas  Phospborbronze  mit  Stahl- 
gußnabe angefertigt.  Die  Schneckenwelle  hat 
Bingschmiernng  und  Kugellager.  Das  ganze 
Getriebe  läuft  in  einem  ölbade  in  geschlossenem, 
gußeisernem  Gehäuse. 

Die  Abbildung  3  gibt  die  Gesamtanordnung 
der  Vorstraße  mit  Wippe  und  Steuerbühne 
wieder;  auf  letzterer  hat  neben  den  Kontrollern 
für  Rollgänge  und  Schlepper  auch  der  Steuer- 
apparat für  die  Wippe  Platz  gefanden,  so  daß 
der  Steuerjunge  den  Arbeitsplatz  sowohl  vor 
der  Walze  wie  auch  hinter  der  Walze  bequem 
zn  übersehen  vermag.    Die  Handhabung  dieser 


I  Steuerung  ist  ebenso  einfach,  wie  sie  der  Dampf- 
und hydraulische  Betrieb  ermöglicht.  Eine  all- 
seitige Blechabdeckung  des  Kontrollers  schützt 
den  Steuerjangen  vor  einer  zufälligen  oder  will- 
kürlichen Berührung  mit  stromführenden  Teilen 
und  verhindert  wirksam  etwaige  schädliche 
Staubablagerangen  auf  den  Kontaktwalzen,  deren 
Lebensdauer  wesentlich  gewinnt.  Aach  bei  der 
Durchbildung  dieses  Steuerapparats  ist  die 
Forderung  maßgeblich  gewesen,  daß  schnelle 
Selbsthilfe  selbst  durch  ungeschälte  Wärter 
leicht  ermöglicht  sein  muß.  Der  elektrische 
Teil  der  Anlage  wurde  von  der  Allgemeinen  Elek- 
trizitäts-  Gesellschaft  und  Union -Elektrizitäts- 
Gesellschaft,  Berlin,  geliefert. 

Die  Anwendung  der  besprochenen  Einrich- 

I  tung  entfernt  nunmehr  auch  diejenigen  Dampf- 

I  und  hydraulischen  Betriebe  auf  der  Straße,  für 
welche  eine  brauchbare  Lösung  mit  elektrischer 

|  Kraftübertragung  bisher  mit  nur  wenig  Erfolg 
versacht  wurde.  Je  urafaßsender  die  Ver- 
wendung deB  elektrischen  Antriebs  auf  der 
Walzenstraße  zur  Durchführung  gelangte,  um 
so  störender  wurden  diese  wenigen  Dampfbilfs- 
maschinen,  welche  die  Einheitlichkeit  der  Energie- 
versorgung in  Frage  stellten  und  diese  selbst 
unübersichtlich  nnd  unwirtschaftlich  gestalten 
mußten. 

In  Abbildung  4  ist  ein  elektrisch  betriebener 
Hebetisch  dargestellt,  dessen  Anstellvorrichtung 
ähnlich  wie  oben  beschrieben  ohne  jede  mecha- 
nische Hilfsvorrichtung  (Friktionsknppelung  oder 
dergleichen)  rein  elektrisch  gesteuert  wird.  Der 
Antrieb  erfolgt  durch  einen  Drehstrommotor  ge- 
ringer Tonrenzahl;    eine  elektrisch  betätigte 
Fallgewichtsbremse  ist  auch  hier  vorgesehen. 
Einzelheiten  bietet  die  Zeichnung.    Es  ist  be- 
achtenswert,  in  welch  kurzer  Zeit  nach  er- 
folgter Anregung  es  der  Elektrotechnik  gelungen 
,  ist,  für  die  vorstehend  wiedergegebenen  Ein- 
i  richtungen  mit  Ihren  schwierigen  Arbeitsbedin- 
j  gangen  erfolgreiche  Lösungen  zu  bieten,  die  in 
vollkommener  Weise  alle  Vorteile  der  elek- 
|  trischen  Kraftübertragung  zur  Geltung  bringen. 


Die  Dampfturbinen  der  Allgemeinen  Elektrizitäts-Gesellschaft. 

Von  0.  Lasche,  Berlin. 


Wie  seinerzeit  die  Bergbau-  nnd  Hütten- 
betriebe  bei  Einführung  des  elektrischen  Einzel- 
antriebes bahnbrechend  vorangingen,  so  sind  es 
auch  heute  wieder  Bergbau  und  Hüttenwerke, 
welche  dem  neuen  Krafterzeuger,  der  Turbo- 
dynamo, in  den  eigenen  Betrieben  ein  weites 
Arbeitsfeld  bieten.    Hierbei  mag  das  zeitliche 


Znsammenfallen  der  Marktfähigkeit  der  Dampf- 
turbinen und  Tnrbodynamos  mit  einem  allgemeinen 
Aufschwung  der  Industrie  mitsprechen;  aber  noch 
ein  anderer  Gmnd  kommt  als  ausschlaggebend 
hinzu,  nämlich  das  jetzt  vorliegende  Ergebnis 
der  ausgedehnten  erfolgreichen  Versuche  der 
letzten  Jahre  mit  dem  elektrischen  Antrieb  großer 
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Arbeitamaschinen.  Über  den  Antrieb  elektrisch 
betriebener  unterirdischer  Wasserhaltungen  wurde 
das  erste  Mal  im  Dezember  1898  berichtet.* 
Walzenstraüen  für  verschiedene  Verwendungs- 
zwecke waren  bereits  im  Jahre  1897  im  Betrieb** 
und  die  Verhältnisse  zwischen  Arbeitsleistung  des 
Motors  und  Arbeitsleistung  des  Schwungrades 
schon  damals  geklärt.  Die  erste  elektrisch  be- 
triebene Hauptschacht-Fördennaschine  der  Welt 
kam  im  Jahre  1902  auf  Zeche  Preußen  II  der 
Harpener  Bergbau- Aktiengesellschaft  in  Betrieb 
nnd  lanft  «Ht  dieser  Zeit  ohne  Anstand.  Eine 


besten.  Diese  Gründe  erklaren,  daß  für  alle 
Kraftanlagen,  welche  heute  projektiert  werden, 
die  Dampfturbinen  und  Turbodynamos  im  Vorder- 
gründe stehen. 

Die  Hauptbedingung,  welche  die  Turbine  an 
ihre  Arbeitsmaschine  stellt,  die  hohe  Tourenzahl, 
liegt  für  die  Dynamo  sehr  bequem.  Die  Ver- 
schmelzung von  Turbine  und  Dynamo  zu  einem 
einheitlichen  Ganzen  ist  nicht  schwierig  und 
bietet  sowohl  für  den  Abnehmer  wie  für  den 
Fabrikanten  einen  großen  Fortschritt.  Die  An- 
forderungen ,  welche  die  Turbine  an  die  Kon- 


Abbildang  1. 


große  Anzahl  von  elektrisch  betriebenen  Arbeits- 
maschinen  der  genannten  Art  sind  inzwischen  I 
in  Dauerbetrieb  gekommen,  und  es  hat  den  ' 
Anschein,  als  ob  für  die  Durchführung  der  Zen- 
tralisierung der  Kraftanlagen  alles  vorbereitet 
ist  und  man  nur  noch  auf  den  geeigneten  Kraft- 
erzeuger gewartet  hat.  Die  Hauptanforderung, 
welche  die  Berg-  und  Hüttenbetriebe  aber  an 
diese  stellen  müssen,  ist  beBte  Wirtschaftlichkeit, 
d.  h.  bei  möglichst  kleinem  Anlagekapital  geringste 
Unterhaltungskosten  und  vor  allen  Dingen  voll- 
kommene Betriebssicherheit;  diesen  Anforde- 
rungen entspricht  die  Turbodynamo  weitaus  am 

•  „Zeitsrhrift  d.  V.  d.  Lu  Nr.  49  vom  3.  Dm.  1898. 
"  Zeitschrift  „Stahl  und  Eisen"  1899  Heft  19. 


densationsanlage  stellt,  sind  dagegen  größer  als 
bei  der  Dampfmaschine,  wenigstens  insofern,  als 
die  Turbine  in  der  Lage  ist,  von  einem  besseren 
Vakuum  Nutzen  zu  ziehen.  Dies  ist  der  Grund, 
weshalb  die  A.  E.-G.  gleichzeitig  mit  dem  Bau 
der  Turbodynamos  auch  den  der  Kondensations- 
anlagen in  Angriff  genommen  hat. 

Abbildung  1  stellt  eine  Turbodynamo  von 
über  1000  P.S.,  betriebsfertig  zusammengebaut 
im  Kran  hängend  während  des  Transports  von 
der  Montagewerkstätte  nach  dem  Prüffelde  dar. 
Das  Bild  zeigt  an  jeder  Seite  der  Grundplatte 
ein  Turbinengehäuse  und  läßt  so  erkennen,  daß 
die  Turbine  in  mehrstufiger  Bauart  ausgeführt 
ist.  Das  Arbeitsgebiet  der  Gesellschaft  erstreckt 
sich  zurzeit  auf  Größen  von  2  KW.  bis  hinauf 
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zur  6000  KVV.-Einheit,  also  von  3  bis  nahezu 
10  000  P.S.  Bei  diesem  enormen  Unterschiede 
in  der  Leistung  ist  die  Bauart  zweckmäßigerweise 
nicht  völlig  die  gleiche,  sondern  sie  entspricht 
dem  bei  den  verschiedenen  Leistungen  erforder- 
lichen Wirkungsgrade  oder  Dampfverbrauch.  In 
Abbildung  2,  3  und  4  werden  verschiedene  An- 
ordnungen einer  100  KW. -Turbine  vorgeführt, 
und  zwar  zeigt  Abbildung  2  die  Turbine  mit 


bo  müßte  man,  um  dem  aus  Düsen  austretenden 
Dampfstrahl  seine  Geschwindigkeit  zu  entziehen, 
das  Rad  mit  nahezu  doppeltem  Durchmesser  aus- 
führen. Dies  ist  einmal  aus  konstruktiven  Grün- 
den mit  Rücksichtnahme  auf  die  kleine  Dynamo 
kaum  durchführbar,  anderseits  wäre  der  Wirkungs- 
grad der  Turbine  bei  dieser  kleinen  Leistung 
auch  wegen  des  Einflusses,  welchen  die  Rad- 
reibung  nimmt,  ungenügend. 


Abbildung  5. 


nur  einem  Gehäuse,  d.  h.  einstufig,  Abbildung  3 
mit  vier  Dampfkammern  oder  Druckstufen,  Ab- 
bildung 4  mit  zwei  Druckstufeu.  In  Abbild.  2 
hat  das  Turbinenrad  einen  Doppelkranz  von 
Schaufeln,  d.  h.  in  der  üblichen  Ausdrucksweise 
zwei  Radkränze  oder  zwei  Rader,  während  in 
Abbildung  3  in  jeder  Dampfkammer  nur  ein 
Einzelrad  läuft.  Abbildung  4  gibt  eine  Ver- 
bindung der  Konstruktionen  in  Abbild.  2  und  3; 
eB  sind  mehrere  Dampfkammern  angewendet  und 
in  jeder  dieser  Stufen  laufen  je  zwei  Radkränze. 

Wollte  man  in  Abbildung  2  bei  der  ein- 
stufigen Turbine  ein  einfaches  Rad  verwenden, 


Will  man  unter  Umgehung  der  Bauart  mit 
doppeltem  Raddurchmesser  doch  Räder  mit  nur 
einfachem  Radkranz  anwenden,  so  würde  sich 
die  Bauart  mit  vier  Druckstufen  mit  je  einem 
Rade  ergeben  (siehe  Abbildung  4).  Diese  Er- 
wägung kommt  insbesondere  bei  größeren  Tur- 
binen zur  Geltung. 

Die  Baulänge  der  Turbine  ist  außerordent- 
lich gering  und  zeigte  schon  Abbildung  1  den 
steifen  und  gedrungenen  Aufbau,  besonders  in- 
folge der  engen  Verbindung  mit  der  Dynamo. 
Abbildung  5  gibt  ein  Bild  der  in  Abbildung  2 
skizzierten   Anordnung   für   die  Leistung  von 
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75  KW.  Abbildung  6  zeigt  eine  Dynamo,  aus- 
geführt nach  den  Grundsätzen  der  Abbildung  4 ; 
wahrend  bei  Abbildung  1  und  (J  an  jede  Seite 
des  Aggregats  eine  einstufige  Turbine  mit  nur 
je  einem  Rade  tritt,  ist  in  Abbildung  12  an  jeder 
Seite  ein  Doppeigehause  mit  je  zwei  Druckstufen 
nach  Abbildung  3  angebaut. 

Die  für  die  Schaufelräder  selbst  noch  zu- 
lässige Geschwindigkeit  liegt  außerordentlich 
hoch,  viel  höher,  als  mit  Rücksichtnahme  auf 
den  ganzen  Aufbau  des  Aggregats  und  auf  die 


Der  Aufbau  der  Maschinen  ist  bis  zu  Größen 
von  2000  P.S.  der  gleiche:  zwei  Lager  sind 
durch  einen  steifen  Rahmen  vereinigt,  an  einem 
oder  an  beiden  Enden  sind  die  Arbeitsflächen 
zum  Ansetzen  der  Torbinengehäuse  vorgesehen. 
In  der  Mitte  wird  auf  den  Rahmen  das  Gehäuse 
der  Dynamo  aufgebaut.  Die  Verwendung  von 
nur  zwei  Lagern  für  die  ganze  Turbodynamo 
bietet  den  großen  Vorteil,  daß  alle  Be- 
anspruchungen durch  die  beiden  Lager  und  den 
I  steifen  Rahmen  aufgenommen  werden,  ohne  daß 


 r™ 


Abbildung  6. 


Tourenzahl  der  heutigen  Arbeitsmaschinen  er- 
forderlich ist.  Jedenfalls  aber  ist  die  Turbine, 
da  sie  nicht  an  die  volle  Beaufschlagung  der 
Räder  gebunden  ist,  in  der  Lage,  auch  schon 
in  der  ersten  Stufe  mit  der  vollen  Umfangs- 
geschwindigkeit zu  arbeiten  und  so  dem  Dampf 
auf  dem  kürzesten  Wege  seine  Energie  zu  ent- 
ziehen. Die  Beaufschlagung  ist  axial  oder 
tangential,  ohne  daß  das  Äußere  der  Turbine 
hiervon  beeinflußt  wird.  Die  Sicherheitsgrade, 
mit  denen  bei  den  Konstruktionen  der  Räder 
gearbeitet  wird,  liegen  erheblich  höher,  als  sie 
bei  den  am  stärksten  beansprnchten  Teilen  der 
Kolbenmaschinen  üblich  sind;  trotz  des  in  der 
Turbine  fehlenden  Druckwechsels  sind  fast  durch- 
geheuds  zehnfache  Sicherheiten  angewendet. 


das  Fundament  irgendwelche  anderen  als  reine 
Gewichtsbeansprnchungen  erfährt.  Es  ist  hier- 
durch die  Möglichkeit  geboten,  die  Maschine 
anf  einen  Holzrahmen  zu  stellen,  sie  auf  Ge- 
wölbe oder  Eisenkonstruktionen  aufzubauen,  ohne 
daß  Fundamentanker  hierfür  erforderlich  sind. 
Der  Dampf  strömt  vom  Kessel  aus  nach  einer 
Verteilungskammer  und  von  hier  durch  Einzel- 
röhren nach  den  Düsen  oder  nach  Gruppen  von 
Düsen.  Abbildung  7  zeigt  diese  Verteilungs- 
kammer,  jedoch  ohne  die  erwähnten  Verbindungs- 
röhrchen  nach  den  Düsen  hin.  Das  Bild  wurde 
bei  teilweise  geöffnetem  Dampfaustritt  bezw. 
Durchtritt  zu  den  Düsen  aufgenommen.  Fünf 
Düsen  sind  geöffnet,  die  übrigen  sind  durch  ein 
Stahlband  abgeschlossen,    welches   von  innen 
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Abbildung  7. 

gegen  den  Mantel  der  Dauipfkammer  durch  den 
Dampf  angelegt  wird.  Durch  das  Drohen  einer 
in  der  Kammer  liegenden  Scheibe  nnd  durch 
ein  Aufwickeln  des  Stahlbandes  auf  diese  wird 
das  Bnnd  von  der  Wandung  der  Dampfkammer 
mehr  und  mehr  abgezogen,  gibt  also  immer 
mehr  Düsen  für  den  Dampfdurchtritt 
frei.  Bei  einem  Nachlassen  des  Ban- 
des werden  die  Düsen  in  derselben 
Weise  geschlossen.  Abbildung  8 
zeigt  das  Stahlband.  Die  Arbeit, 
welcho  der  Regulator  zu  leisten  hat, 
ist  demnach  lediglich  ein  Verdrehen 
dieser  Scheibe  und  so  gering,  daß 
es  nicht  erforderlich  ist,  einen  Kraft- 
träger zu  benutzen,  sondern  der  Re- 
gulator kann  unmittelbar  arbeiten 
und  erfüllt  alle  Anforderungen,  welche 
an  die  Regulatoren  von  Dampfmaschi- 
nen gestellt  werden.  Der  Touren- 
abfall von  Leerlauf  auf  Vollast  be- 
trägt wie  üblich  4  bis  5  °/o.  Der 
Regulator  selbst  ist  hierbei  als  Pendel- 
and Feder-Regulator  ausgebildet  und 
nur  die  konstruktive  Durchbildung 
unterscheidet  ihn  von  den  üblichen 
Regulatoren. 


Die  Lager  der  Turbinen 
sind  durchweg  mit  Weißmetall- 
ausguß  hergestellt  und  werden 
von  einer  direkt  gekuppelten 
Ölpumpe  mit  Preßöl  versorgt. 
Bei  den  größeren  Ausführungen 
werden  die  Lagerschalen  außer- 
dem mit  Wasser  gekühlt,  bei 
den  kleineren  Ausführungen 
genügt  es,  dem  Öl  die  Wärme 
in  einem  Sammelbehälter  durch 
eingelegte  Kühlschlangen  zu 
entziehen. 

Der  Bau  der  Dynamos  für 
direkten  Antrieb  durch  Dampf- 
turbinen verlangto  nicht  we- 
niger Erfahrung  als  der  Bau 
der  Turbinen  selbst.  Schon 
der  rotierendo  Teil  der  Gleich- 
strommaschinen ist  eiu  anderer 
als  der  der  älteren  Gleichstrom- 
dynanios  nnd  der  rotierende 
Teil  der  Drehstrommaschinen 
bat  mit  den  früheren  Dreh- 
stromdynamos nichts  mehr  ge- 
mein. Das  Charakteristische  an 
der  Maschine  ist,  daß  die  Tur- 
binenwclle  selbst  zum  Anker 
ausgebildet  ist.  Nach  dem  Ein- 
legen der  Spulen  in  den  mas- 
siven Körper  werden  diese  durch 
maschinell  übergelegte  Stahl- 
bandagen oder  durch  Bronze- 
kappen gehalten.   In  einer  Balanciervorrichtung 
werden  die  Anker  auf  volle  Gewichtsgleichheit 
geprüft.    Der  Anker  ruht  hier  in  Lagern,  welche 
auf  Käfigen  von  Kugeln  stehen  und  gegen  seitliche 
Bewegungen  nur  durch  Federn  gehalten  sind. 
Der  Anker  wird  in  Rotation  gebracht  und  darf 
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Abbildung  h. 
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Abbildung  9. 


auch  bei  dem  Durchgang  durch 
die  kritischen  Tonrenzahlen  ein 
Ausschlagen  oder  Vibrieren  die- 
ser Lager  nicht  eintreten. 

Die  Banart  der  Gehäuse 
zeigt  nur  wenig  Neues.  Diese 
sind  doppelwandig  ausgeführt, 
um  die  entstehende  Wärme 
dauernd  durch  Wasser  abzu- 
führen und  um  nur  geringe 
Anforderungen  an  eine  Kühlung 
durch  Ventilation  zu  stellen, 
weil  mit  dieser  ein  Geräusch 
unvermeidlich  verbunden  ist. 
Auf  die  Geräuschlosigkeit  ist 
jedoch  gerade  bei  dem  Betrieb 
von  Turbinen  und  Turbodyna- 
mos der  größte  Wert  zu  legen, 
da  bei  dem  Zusammendrängen 
großer  Einheiten  auf  einen  so 
geringen  Raum  sonst  Unzu- 
traglichkeiten  unvermeidlich 
wären.  Abbildung  9  zeigt  das 
Prüffeld  der  Turbinenfabrik. 
Von  dem  Vorteil  geringster 
Anforderungen  an  Fundament 
und  Montage  wird  weitest- 
gehend Gebrauch  gemacht.  Alle 
Turbodynamos  werden  vor  dem 
Versand  geprobt  und  die  Dampf- 


Abbildung  10. 
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Abbildung  11. 


Abbildung  12. 
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Verbrauchs- Garantiezahlen  geprüft.  Die  Normal- 
aufstellung  ist  derart,  daß  die  Turbine  nur  auf 
Gewölbe  zu  stehen  kommt,  unter  welchem  die 
Kondensationsanlage  Platz  findet.  Im  Prüffeld 
wurde  mehr  der  Charakter  einer  zentralen  Kon- 
densation gewahrt,  da  die  gleiche  Anlage,  außer 
während  der  Vornahme  von  Dampfproben,  für 
mehrere  Turbinen   zugleich  dienen   muß.  Die 


1000  KW.-Ti.rbo- 
dyn»mo 


Abbildung  13 

normale  Anordnung,  welche  eine  Oberrläcben- 
kondensation  vorsieht,  ist  in  Abbildung  10 
wiedergegeben,  wo  unter  dem  Kondensator  die 
Luftpumpe  und  mit  dieser  direkt  gekuppelt  die 
Kondensatpumpe  angeordnet  ist. 

Abbildung  1 1  zeigt  die  gleichfalls  im  Prüf- 
feld angeordnete  Kesselspeisepumpe,  welche  vom 
entfernt  gelegenen  Heizerstand  aus  durch  Fern- 

DampftorbloeD. 


dieselben  Überhitzungsgrade  wie  bei  den  Dampf- 
maschinen mit  größter  Sicherheit  zulässig.  Die 
Frage,  ob  eine  höhere  Überhitzung  wirtschaft- 
lich vorteilhaft  ist,  dürfte  eine  besonder«  Be- 
handlung erfordern,  unabhängig  davon,  ob  Dampf- 
maschinen oder  Turbinen  angewendet  werden. 
Anders  liegt  der  Fall  bezüglich  der  Konden- 
sationsanlage und  des  Vakuums,  wo  ein  ent- 
schiedener Vorzug  der  Turbinen  gegenüber  den 
Dampfmaschinen  bei  besserem  Vakuum  besteht. 
Hiermit  im  Zusammenbang  stehen  die  Bestre- 
bungen, welche  auf  das  Gebiet  der  Abdampf- 
turbinen  hinzielen. 

Von  dem  Platzbedarf  der  A.  E.-G.-Turbo- 
dynamo8  gibt  Abbildung  13  ein  Bild.  Eine 
1000  KVV.-Turbine  ist  hier  verglichen  mit  einer 
Gasmaschine  der  gleichen  Leistung  und  zeigt 
sich  hierbei  ein  Unterschied  von  beinahe  1  zu  10. 
Abbildnng  14  zeigt  den  Grundriß  einer  Gas- 
dynamo-Anlage im  Vergleich  mit  dem  einer 
Turbodynamo-Anlage.  Die  Leistung  beider  be- 
trägt 15  000  elektr.  Pferdestärken.  Ausdrücklich 
sei  hervorgehoben,  daß  für  die  Ausführbarkeit 
der  Gasmaschinenanlage  in  der  vorgelegten  Form 
keine  Verantwortung  übernommen  werden  kann. 
Der  Platz  dürfte  zu  knapp  gewählt  sein.  Es 
ist  nicht  in  Rücksicht  gezogen,  daß  für  Gas- 
maschinen dieser  Einheiten  eine  große  Reserve 
nötig  ist.  Außerdem  läßt  das  Bild  kaum  ge- 
nügend erkennen,  welche  Zahl  von  Bedienungs- 
personal erforderlich  ist,  da  erfahrungsgemäß 
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Abbildung  14. 


scbaltung  elektrisch  angelassen  und  abgestellt 
wird.  Wie  geringe  Anforderungen  die  Turbinen 
an  die  Fundamente  stellen,  zeigt  Abbildung  1 2, 
wo  eine  Turbodynamo  auf  einem  leichten  Eisen- 
gerüst  über  der  Oberflächenkondensation  auf- 
gestellt ist.  Diese  Turbodynamo  ist  auf  der 
diesjährigen  Ausstellung  in  Düsseldorf  im  Betrieb 
und  ist  selbst  oben  auf  dem  Gerüst  nicht  wahr- 
zunehmen, ob  die  Turbodynamo  mit  der  vollen 
Tourenzahl  von  3000  Touren  und  der  vollen 
Leistung  läuft,  oder  ob  sie  stillsteht. 

Der  Dampfverbrauch  der  A.  E.-G.- Turbo- 
dynamos ist  dem  der  besten  Dampfmaschinen 
gleich.  Die  Höhe  der  Überhitzung  findet  in  der 
Turbine  selbst  kaum  eine  Grenze  und  es  sind 


Gasmaschinenanlagen  ein  weit  größeres  Be- 
dienungspersonal erfordern  als  Dampfmaschinen- 
anlagen, bei  denen  für  da«  Aggregat  größerer 
Einheit  schon  drei  bis  vier  Maschinisten  erforder- 
lich sind.  Der  Platzbedarf  ist  danach  nicht 
nur  der  Ausdruck  für  die  erheblich  höheren 
Kosten  der  Fundamente,  des  Grund  und  Bodens 
und  des  Gebäudes,  sondern  zugleich  für  die 
Anforderungen,  welche  wegen  Übersicht  nnd 
Aufsicht  an  die  Betriebsleitung  im  einen  oder 
andern  Falle  zu  stellen  sind.  Ganz  abgesehen 
von  der  Schlichtheit  und  Ruhe  deB  Turbinen- 
betriebes kommt  dieser  Faktor  insbesondere  bei 
großen  Anlagen  als  wichtiges  Moment  für  den 
Betrieb  und  die  Betriebssicherheit  in  Frage. 
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Die  Entstehung  der  Schlacken  in  hüttenmännischen  Prozessen; 
die  Konstitution  der  Schlacken,  ihre  industrielle  Verwertung.* 


M.  H.,  der  Vorstand  unserer  Gesellschaft  hat 
an  mich  die  freundliche  Aufforderung  gerichtet, 
bei  Gelegenheit  der  heutigen  Tagung  der  Deut- 
schen Bnnsen  -  Gesellschaft  im  Anschluß  an  die 
drei  Vorträge  der  Tagesordnung,  welche  sich 
bereits  mit  dem  Eisen  beschäftigen,  einen  orien- 
tierenden Vortrag  zu  übernehmen  über  das,  was 
anf  dem  Gebiete  der  Schlackenbildnng  und  -Ver- 
wertung in  neuerer  Zeit  beobachtet  und  geschaffen 
worden  ist.  Ich  habe  deshalb  das  Thema  ge-  ; 
wählt:  Die  Entstehung  der  Schlacken  in  hütten- 
männischen Prozessen;  die  Konstitntion  der 
Schlacken,  ihre  industrielle  Verwertung. 

M.  H.,  Schlacken  entstehen  als  Nebenprodukte 
bei  Metallgewinnungs-  oder  Raffinations  -  Pro- 
zessen, die  in  Temperaturen  durchgeführt  werden, 
bei  denen  Schmelzflüssigkeit  der  reagierenden 
Substanzen  besteht.   Die  Schlacke  kann  hierbei  : 
ans  zwei  verschiedenen  Bildungsursachen  ent-  | 
stehen:   1.  wenn  die  neben  dem  Metall  oder  j 
ans  dem  Metall  entstehenden  Reaktionsprodnkte  i 
nicht  gasförmiger  Natur  sind,  2.  wenn  die  ver- 
wendeten Erze  oder  Brennstoffe  Nebenbestand- 
teile enthalten,  die  bei  den  betreffenden  Pro- 
zessen schmelzflüssig  werden.    Als  Beispiel  für 
die  nach  der  unter  1  genannten  Entstehungs-  | 
Ursache  gebildeten  Schlacken  nenne  ich  aus  Eisen-  ! 
gewinnungsprozessen :  Puddelschlacke,  Bessemer-  . 
schlacke,  Thoinasschlacke  und  Martinofenschlacke, 
die  beim  Schrottprozeß  fällt;  ferner  Schlacken, 
die  gebildet  werden  bei  der  Ausscheidung  von 
Metallen  durch  reduzierende  Körper,  deren  Sauer- 
stoff- oder  Schwefel  -  Verbindungen   nicht  gas-  . 
förmiger  Natur  sind,  z.  B.  durch  Eisen,   Alu-  1 
inininm,  Silizium  usw.     Hierher  gehören:  die 
Niederschlagsarbeit  bei  der  ßleigewinnung,  bei 
welcher  Blei  ans  seiner  Scliwefelverbindung  durch 
Eisen  ausgeschieden  wird,  ferner  die  sämtlichen 
von   Dr.   Hans   Goldschmidt  entwickelten 
aluminothermischen  Prozesse,   bei  welchen  die 
verschiedensten  Metalle  durch   Aluminium,  im 
wesentlichen  aus   ihren  Sanerstoffverbindungen 
ausgeschieden  werden,  unter  Bildung  von  schmelz- 
flüasiger  Tonerde  als  Schlacke.     Als  Beispiel 
zu  2  erwähne  ich  die  Verschmelzung  der  Gang- 
arten bei  der  Gewiunuog  von  Metallen  (Eisen, 
Knpfer,  Blei  usw.)  in  Hochofenbetrieben. 

Die  Schlacken  unter  Nummer  1  bestehen 
überwiegend  aus  Metalloxyden,  Sulfiden  oder 
Phosphaten ;  die  Schlacken  unter  2  überwiegend 

*  Vortrag,  gehalten  von  Professor  Matlipsius- 
Charlottenbiirg  auf  der  Hauptversamnilnng  der  Deut- 
schen Bimsen- Gesellschaft  am  Iii.  Mai  19Ü4  in  Bonn. 


aus  Silikaten,  die  frei  sind  von  gewinnbaren 
Metallen. 

Alle  Schlacken  haben  bestimmte  Aufgaben 
in  hüttenmännischen  Prozessen  zu  erfüllen;  sie 
sind  1.  Sammelkörper  für  alle  nicht  gasförmigen 
Nebenprodukte  der  Prozesse,  2.  Hilfsmittel  für 
die  wunschgemäße  Durchführung  der  chemischen 
Reaktionen.  Ich  gestatte  mir,  zu  der  nnter  2  ge- 
dachten Aufgabe  einige  Beispiele  anzuführen. 

Wenn  in  Hochöfen  Metalle  erschmolzen  wer- 
den, so  findet  die  Reduktion  der  Metalloxyde 
und  das  Schmelzen  der  Beschickung  oberhalb 
derjenigen  Zone  des  Ofens  statt,  in  welcher 
die  zur  Verbrennung  des  Heizmaterials  erforder- 
liche Luft  in  den  Ofen  eingeblasen  wird.  Die 
geschmolzenen  Massen  tropfen  durch  die  Ver- 
brennungszone hindurch  in  den  tiefer  gelegenen 
Sammelraum  des  Ofens,  die  einzelnen  Metall- 
tropfen durchfallen  hierbei  eine  Zone  des  Ofens, 
in  welcher  gleichzeitig  eine  sehr  hohe  Tempe- 
ratur und  eine  oxydierende  Atmosphäre  vorban- 
den ist.  Sie  überziehen  sich  daher  notwendiger- 
weise mit  einer  Haut  von  Metalloxyden,  die,  wenn 
sie  erhalten  bliebe,  die  Qualität  des  Metalles 
wesentlich  beeinträchtigen  würde.  Die  Metall- 
tropfen  fallen  nun  aber  nicht  direkt  in  das  im 
Herde  des  Ofens  angesammelte  Metallbad,  son- 
dern sie  werden  von  der  flüssigen  Schlacke  auf- 
genommen, welche  infolge  ihres  geringeren  spezi- 
fischen Gewichtes  oberhalb  des  Metalllmdes  sich 
abgeschieden  hat,  und  werden  beim  Passieren 
dieses  Schlackenbades  gewaschen,  d.  h.  von  ihrer 
Oxydnlhaut  befreit,  wie  eine  Seifenschicht  von 
der  menschlichen  Hand  sich  ablöst,  die  in 
Wasser  getaucht  wird.  Die  von  dem  Schlacken- 
bade aufgenommenen  Metalloxyde  werden  bei 
geeigneter  Zusammensetzung  der  Schlacken  so- 
fort zu  Metall  Reduziert  durch  den  in  der 
Schlacke  schwimmenden ,  in  geringem  Grade 
auch  in  derselben  löslichen  restierenden  Kohlen- 
stoff der  Beschickung. 

In  einem  andern  Sinne  dienen  die  Schlacken 
als  Hilfsmittel  hei  der  Durchführung  des  Hoch- 
ofenprozesses, indem  sie  als  Temperaturregula- 
toren wirksam  sind.  Es  ist  wesentlich  die  Lage 
des  Schmelzpunktes  der  Schlacken,  welche  die 
Tcinperaturhöhe  bestimmt,  die  bei  allen  Hoch- 
ofenprozessen eingehalten  wird,  und  von  der 
Höhe  dieser  Temperatur  hangt  es  hauptsächlich 
ab,  ob  beispielsweise  beim  Bleierzschmelzen  nur 
Blei  oder  auch  Eisen  ausgeschieden  wird,  oder 
ob  in  einem  Eisenhochofen  weißes  oder  graues 
Eisen  erblasen  wird. 
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Die  Schlacken  dienen  endlich  als  Vermittler 
der  Reaktionen,  in  denen  sie  als  Lösungsmittel 
für  die  miteinander  reagierenden  Substanzen 
fangieren.  Ich  weise  zur  Erläuterung  hierfür  auf 
die  Entphosphorung  des  Eisens  beim  basischen 
Bessein erprozeß  hin,  bei  welchem  die  Entphos- 
phorung erst  dann  lebhaft  in  Gang  kommt,  wenn 
genügende  Schlackenmengen  gebildet  worden 
sind,  die  als  Lösungsmittel  dienen  können  für 
den  vor  Beginn  des  Prozesses  in  den  Konverter 
eingeführten  Kalk,  der  die  Aufgabe  hat,  die  sich 
bildende  Phosphorsaure  zu  binden  und  vor  einer 
abermaligen  Reduktion  zu  schützen.  Welche  Rolle 
die  Schlacke  hier  als  Lösungsmittel  spielt,  erhellt 
daraus,  daß  eine  wesentliche  Beschleunigung  des 
Prozesses  eintritt,  wenn  vor  Beginn  des  Pro- 
zesses  eine  leicht  schmelzbare,  hoch  kalkhaltige 
Verbindung,  z.  B.  Fluor-Kalzium  (Flußspat)  in 
den  Konverter  eingeführt  wird. 

Ich  gehe  nunmehr  über  zur  Besprechung  der 
Konstitution  der  Schlacken.  Wir  finden  in 
Schlacken  1.  Sulfide, 


Konstitutions- 
formeln : 


2.  Spinelle  (Alnminate, 
Ferrate),  3.  Silikate  und 
4.  Phosphate.  Die  Kon- 
stitution der  Sulfide  be- 
darf keiner  näheren  Er- 
läuterung, diejenige  der 
Spinelle  ist  noch  nicht 
genügend  bekannt,  um 
eingehend  erörtert  wer- 
den zu  können;  wir  wis- 
sen von  ihnen  im  allge- 
meinen, daß  ihre  Bildung 
eintritt,  wenn  die  Basi- 
zität  der  Schlacke  die 
Stufe  des  Singulo-  oder 
Ortho  -  Silikates  über- 
schreitet. Tonerdo  und  Eisenoxyd  treten  unter 
diesen  Umständen  mit  dem  Charakter  einer  Säure 
auf  und  schließen  sich  mit  anderen  Metalloxyden 
oder  Oxydulen  zu  Verbindungen  zusammen,  denen 
man  den  Sammelnamen  Spinelle  gegeben  hat. 
Genauer  erforscht  ist  die  Konstitution  der  Silikate, 
insbesondere  durch  die  bewundernswerten  Ar- 
beiten von  Akerman  und  J.  H.  L.  Vogt  in 
Cbristiania. 

Ich  bitte  die  in  Ihren  Händen  befindliche 
kleine  Tabelle  (siehe  Tabelle  1)  über  Silikate 
freundlichst  zu  betrachten.  Sie  finden  darin  in 
der  ersten  Kolumne  für  die  jeweiligen  horizon- 
talen Reihen  das  Verhältnis  der  Sauerstoffmoleküle 
zueinander  angegeben,  welche  in  den  Säure-  und 
Basis-Molekülen  gegeneinander  in  Bindung  treten, 
indem  die  Sauerstoffmoleküle  der  Basis  immer 
gleich  1  gedacht  sind.  Den  hiernach  sich  er- 
gebenden Säuresahlen  entsprechend  ist  die  Namen- 
wahl in  der  folgenden  Kolumne  unter  der  Über- 
schrift: „Ältere  metallurgische  Bezeichnungen4*, 
gefolgt  unter  Annahme  der  Index -Worte:  Sub, 

XVII.,. 


Singulo,  Sesqui,  Bi,  Tri.    Abweichend  hiervon 
haben  hauptsächlich  Äk  erman  und  Vogt  für 
das  Singulo-Silikat  den  Namen  Ortho-Silikat  und 
für  das  Bi-Silikat  denjenigen  Meta-Silikat  gewählt, 
|  welche  Namen  Sie  in  der  dritten  Kolumne  ein- 
|  getragen  finden.  Ich  vermute,  daß  für  die  Wahl 
'  dieser  Bezeichnungen  der  altere  Gebrauch  der 
Bezeichnung  annähernd  entsprechender  Verbin- 
dungsstnfen  bei  der  Phosphorsäure  maßgebend 
gewesen  ist.  Ich  halte  diese  ausführliche  Neben- 
j  einanderstellung  der  verschiedenen  Bezeichnung*- 
|  weisen  für  erforderlich,  weil  ich  weiß,  daß  durch 
!  diese  verschiedene  Namengebung  mannigfache 
j  Verwirrungen  hervorgerufen  werden.    Ich  will 
deshalb  als  Einschaltung  hier  noch  eine  dritte 
|  Bezeichnungsweise  erwähnen,  die  man  an  ein- 
zelnen wenigen  Stellen  in  der  Literatur  findet 
und  die  ganz  besonders  häufig  zu  Mißverständ- 
'  nissen  Veranlassung  gegeben  bat.  Es  gibt  ein- 
zelne Forscher,  die  z.  B.  das  Kalzium  Singulo- 
oder  Ortho-Silikat,  Bi- Kalzium -Silikat  und  das 

Tabelle  1.  8ilikate. 


SaatntofT- 
Ve  rh«ltnln« 

Metallorgische  Bezeichnungen 

MeUkiUr- 
Fonn.l 

Otwniaht  «txr 
dlt  BlndoDg»- 
?«rhiltol*M 

Älter« 

0,66  :  1 

1  :  1 
1,60  :  1 

2  :  1 

8  :  1 

Sab -Silikat 
Singulo-Silikat 
Sesqui  -  Silikat 
Bi- Silikat 
Tri -Silikat 

Ortho-Silikat 
Meta  -"Silikat 

SRO  SiO» 
2R0  SiOi 
4R0  SSiOi 

RO  SiOt 
2R0  8SiO» 

9R0  SSiOt 
6R0  SSiOf 
4R0  3SiO* 
SRO  8  SiOi 
2  RO  8 SiOi 

Kieselsäure 


Meta-Silikat 


Ortho-Silikat 


0  =  8i  =  0 

<o>  -  ° 


H 


\o/8l\o> 


Kaldum-Bi-  oder  Meta-Silikat  Mono-Kalzium- 
Silikat  nennen,  weil  in  den  betreffenden  Ver- 
bindungen jeweilig  2  (Bi)  oder  1  (Mono)  Molekül 
Kalzium- Oxyd  mit  einem  Molekül  Kieselsäure 
vereinigt  sind.  Wir  finden  demnach  mit  der  Be- 
zeichnung Kalzium-Bi-Silikat  benannt,  da*  Meta- 
Silikat, und  mit  der  Bezeichnung  Bi- Kalzium- 
Silikat  das  Ortho-Silikat.  Es  ist  begreiflich, 
daß  durch  diese  so  überaus  ähnlichen  Bezeich- 
nungen recht  häufig  Mißverständnisse  hervor- 
gerufen werden,  und  es  dürfte  wünschenswert 
erscheinen,  die  Anwendung  der  dritten,  in  der 
Tabelle  nicht  aufgenommenen  Bezeicbnungsweise, 
deren  Anhängerkreis  meines  Wissens  nur  sehr 
klein  ist,  möglichst  zu  vermeiden. 

Akerman  und  Vogt  haben  sich  auf  den 
Gebrauch  der  beiden  Bezeichnungen  Ortho-  und 
Meta-Silikat  beschränkt,  weil  es  ihnen  bei  vielen 
Hunderten  von  Schmelzversuchen  nur  bei  einem 
einzigen  künstlichen,  in  der  Natur  nicht  vor- 
kommenden Mineral,  dem  Äkermanit,  gelungen 
ist,   ein   Sesqui  -  SUikat  kristallograpbisch  zu 
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individualisieren.  Vogt  bemerkt  in  seiner 
Arbeit:  „Die  Silikat-Schmelzlösungen",  bei  der 
Besprechung  dieses  Minerals  von  der  Formel 
CatSijOto,  daß  er  früher  die  diesem  Mineral 
zugrunde  Hegende  hypothetische  Kieselsaure 
H8SisO,0  als  Pyro-Kieselsäure  bezeichnet  habe, 
daß  er  aber  jetzt  der  Ansicht  sei,  in  diesem 
Mineral  eine  kristallographische  Bildung  eines 
Doppelsalzes  von  der  Zusammensetzung  eines 
Molektiles  Ortho -Silikat  (Ca*Si04)  und  zweier 
Moleküle  Meta-Süikat  (2CaSi04)  erblicken  zu 
müssen.  Vogt  faßt  dementsprechend  die  hypo- 
thetischen Tri-Silikate,  die  er  kristallographisch 
zu  individualisieren  nicht  imstande  gewesen  ist, 
als  Lösungen  von  Kieselsäure  in  Meta-Silikaten, 

Tabelle  2. 
Vogts  Tabelle  der  Silikate. 


3,<>0  Sil 
2.S0  Sil. 
3.UO  .S.I. 
l.ftO  8U. 
l.OO  Sil. 

'  ».im 

1  

Gl»  und  rtwM  M<-U»ilik*l 

p 

l"benri«g«r.d  Metuilitut  and  el«».  «iU. 

Htütgoailet 

C.  M,u-          .          •  . 

• 

und  m»utn 

\S  olUstonit  Hyperethcn 

':       :  : 

 -4—  

1 

|  : 

Mrlilith  dm« 

0,50  Sil 

1  i 

(;.*i.uitii  : 

• 

1.0  C   0.5  0«  0.0  c 

f.«  0.S  Mg.  Fe  •  - 1,0  Mg  F» 

nnd  die  Sob-Silikate  als  Lösungen  von  Basen 
in  Ortho  -  Silikaten  auf.  Die  außerordentlich 
reichhaltige  Reihe  von  Verbindungen  der  Kiesel- 
saure mit  Basen  in  den  verschiedensten  Sili- 
ziernngsstufen  würde  sich  daher  nach  Vogt  ver- 
einfachen auf  die  beiden  Verbindungen  Ortho- 
Silikat  SRO.SiO*  und  Meta-Süikat  ROSiO*. 
Ich  habe  der  Vollständigkeit  wegen  in  der  er- 
wähnten kleinen  Tabelle  in  der  vierten  Kolumne 
die  Molekularformeln  der  sämtlichen  fünf  an- 
geführten Silikate  zusammengestellt  und  gebe 
in  der  fünften  Kolumne  eine  übersichtliche  An- 
ordnung dieser  Formeln,  indem  ich  sie  gewisser- 
maßen auf  den  gleichen  Nenner  3SiO*  gebracht 
habe  und  dadurch  anschaulich  vor  Augen  führe, 
daß  jeweils  9,  6,  4,  3,  2  Moleküle  einer  RO- 
Baae  in  Verbindung  mit  3  Molekülen  Kiesel- 
säure zu  denken  sind.  Für  die  Richtigkeit  der 
Äkerman  -  Vogtschen  Ansiebten  spricht  auch  die 


I  einfache  Gruppierung  der  Atome  in  den  natür- 
lich -  hypothetischen  KonstitutionBformeln  für 
Kieselsäure,  Meta- Silikat  und  Ortho- Silikat, 
welche  am  Schluß  der'  erwähnten  Tabelle  gegeben 
sind.  Der  Versuch,  für  Sub-,  Sesqui-  und  Tri- 
Silikate  derartige  Konstitutionsformeln  zu  entwer- 
fen, führt  zu  ganz  willkürlichen  Kombinationen. 

In  Ihren  Händen  befindet  sich  eine  zweite 
kleine  Tabelle  (siehe  Tabelle  2)  mit  der  Ober- 
schrift:  „Vogts  Tabelle  der  Silikate".  Vogt 
hat  in  dieser  Tabelle  die  Resultate  von  einigen 
;  100  Schmelzversncben  und  Analysen  eingetragen, 
indem  er  nach  zwei  Riebtungen  nach  den  Si Ii- 
.  ziernngsstnfen  in  den  Ordinaten  nnd  nach  dem 
1  Verhältnis  der  verschiedenen  Basen  zueinander 
in  den  Abszissen  die  Mineralien  geordnet  hat, 
welche  er  dnreh  mikrographische  Beobachtungen 
als  diejenigen  nachgewiesen  bat,  die  sich  in  den 
betreffenden  Schmelzflüssen  bei  einer  Erstarrungs- 
zeit von  je  etwa  einer  Stunde  zuerst  oder  über- 
wiegend kristallographisch  individualisiert  haben. 
Es  geht  daraus  hervor,  daß  in  der  Silizierungs- 
stufe  des  Tri-Silikata  eine  kristallographische 
Individualisation  von  Kristallen  überhaupt  nicht 
stattfand,  sondern  ausschließlich  amorphes  Glas 
erhalten  wurde,  daß  in  2,5  fachen  Silikaten  sich 
Meta -Silikate  und  Glas  ausschieden,  daß  die 
Bl-Meta-Silikate  die  an  den  betreffenden  Stellen 
genannten  Mineralien  ergaben,  daß  auf  der  Stufe 
|  der  Sesqui-Silikate  einzig  und  allein  Akermanit 
individualisiert  wurde  und  daß  bei  der  Singulo- 
!  oder  Ortho-Silikatatufe  wieder  die  doit  genannten 
Mineralien  gefunden  wurden.    Ein  nähere«  Ein- 
,  gehen  auf  diese  überaus  reichen  Arbeiten  würde 
unsere  Zeit  heute  zu  sehr  in  Anspruch  nehmen. 
Ich  gestatte  mir  nur,  darauf  hinzuweisen,  daß 
|  diese  von  Äkerman  und  Vogt  in  Schmelzversuchen 
gewonnenen   Mineralien    mit   Ausnahme  eines 
hexagonalen  Kalk-Meta-Silikats,  das  einen  be- 
j  sonderen  Namen  nicht  erhalten  hat,  nnd  des 
'  Äkermanita,  namentlich  auch  in  Hochofenschlacken 
'  nachgewiesen  worden  sind,  so  daß  die  Konstitution 
:  dieser  Schlacken,  soweit  ihre  Zusammensetzung 
sich  innerhalb  dieser  Grenzen  bewegt,  dahin 
geklärt  erscheint,  daß  im  schmelzflüssigen  Zu- 
stande dieselben  als  glasartige  Losungen  der 
verschiedenen  Silikate  ineinander  aufzufassen  sind, 
i  ans  denen  beim  Erstarren  diejenigen  Mineralien 
,  zuerst  und  in  überwiegendem  Maße  kristallisieren, 
:  deren  Bildnng  der  chemischen  Zusammensetzung 
j  nach  erwartet  werden  muß.    Kühlt  man  solche 
'  Schlacken  plötzlich  ab,  indem  man  sie  in  dünnem 
Strahl  in  rasch  fließendes  kaltes  Wasser  fließen 
!  läßt,  so  erhält  man  ausnahmslos  amorphe  Gläser 
obne  kristallographische  Individualisation. 

Ich  wende  mich  kurz  zur  Besprechung  der 
Phosphatschlacken,  die  in  praktischen  Hütten- 
betrieben einen  hervorragenden  Repräsentanten 
in  der  Thomasschlacke  gefunden  haben,  nnd 
bitte  Sie,  die  Tabelle  der  Phosphate  (siehe  Ta- 
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belle  3)  freundlichst  rar  Hand  zu  nehmen.  Es 
ist   das   Verdienst  Gustav  Hilgenstocks, 
dnrcb  Veröffentlichungen  in  „Stahl  und  Eisen"  < 
im  Jahre  1884  darauf  hingewiesen  zu  haben, 
daß  die  Phosphorsäure  in  der  Thomasschlacke 
in   einer   bis   dahin   unbekannten  Verbindung, 
dem  vierbasisch  phosphorsanren  Kalk,  enthalten  ' 
ist,  und  daß  diese  Verbindung  aus  der  Schlacke  | 
kristallograpbisch  individualisiert  werden  kann. 
Es  sind  nach  ihm  von  anderen  Porschern  noch  ; 
zwei  Doppelverbindungen  von  vierbasisch  phos- 
phor saurem  Kalk  mit  Kalzium-Ortho-Silikat  ans 
der  Thomasschlacke  individualisiert  worden,  und 
es  ist  bei  einer  dieser  Verbindungen  behauptet 
worden,  daß  die  Phosphorsäure  hierin  als  drei- 
basisch phosphorsaurer  Kalk  enthalteu  sei.  Es 
l&ßt  sich  aber  aus  der  betreffenden  Arbeit  selbst 
leicht  nachweisen,  daß  lediglich  Rechenfehler  ; 
zu  dieser  Anschauung  geführt  haben,  nnd  daß 
auch  hier  die    Phosphorsäure  als  vierbasisch 
phosphorsaurer  Kalk  enthalten  ist.    Ich  glaube 
feststellen   zu  dürfen,   daß  diese  Anschauung  ' 
jetzt  unbestritten  und  allgemein  als  richtig  an-  ! 
erkannt  wird.    Ich  habe  schon  im  Jahre  1886 
in  einer  Veröffentlichung  in  „Stahl  und  Eisen" 
darauf  hingewiesen,  wie  die  Konstitution  dieser 
Verbindung  erklärt  werden  kann,  und  habe  dort 
bereits  die  in  der  in  Ihren  Händen  befindlichen 
Tabelle  wiedergegebenen  Konstitutionsformeln  als 
Darstellungsmaterial  für  die  Vorstellung  der  Bil- 
dungs Vorgänge  gegeben.     Die  Vorstellung  der 
Phosphorsäure  H3PO4  mit  3  Hydrox}'len  gibt 
Zeile  2  der  erwähnten  Tabelle.    Zeile  3  soll 
darstellen,   wie  man   Bich   aus   dieser  Ortho- 
phosphorsäure die  Bildung  von  Phosphorsäure- 
Anhydrid  zu  denken  hat,  welche  durch  Austritt 
dreier  Wassermoleküle  erfolgt  und  ungezwungen 
zu  der  Konstitutionsformel  des  Phosphorsäure- 
Anhydrids  führt,  welche  am  Schluß  der  dritten 
Zeile  der  Tabelle  gegeben  ist.   Die  vierte  Zeile 
der  Tabelle  soll  einen  weiteren  Wahrscheinlich- 
keitsbeweis erbringen  für  die  Richtigkeit  der 
Vorstellung  der  Bildung  von  Phosphorsäure- 
Anhydrid  nach  der  Konstitutionsformel  der  dritten 
Zeile,  indem  in  ihr  dargestellt  wird,  wie  dio 
Bildung  der  einwertigen  Heta-Phosphorsäure  zu 
denken  ist,  welche  durch  Eintragen  von  Phosphor- 
saure-Anhydrid  in  Wasser  erfolgt,  indem  durch 
Eintritt  eines  Moleküls  Wasser  eine  Bindung  j 
des  mittleren  Sauerstoffatoms  gelöst  wird,  so 
daß  zwei  Hydroxylgruppen  entstehen.  In  gleicher 
Weise  kann  man  sich  vorstellen,  daß  in  der 
hohen   Temperatur    des  Thomasprozesses  die 
Doppelbindungen   der  vier  im  Phosphorsäure- 
Anhydrid  außen  befindlichen  Sauerstoffatome  ge- 
löst werden  durch  Eintritt  je  eines  Kalzium- 
oxyd-Moleküls.    Ich  habe   1886  schon  darauf 
hingewiesen,  daß  nach  Analogie  dieser  Vor- 
stellungen wahrscheinlich  wasserlösliche  vier- 
basische    Phosphorsäure  -  Verbindungen  nicht 


existieren  dürften.  Es  sind  bisher  auch  meines 
Wissens  solche  Verbindungen  nicht  aufgefunden 
worden.  Außer  vierbasischen  Phosphorsäure- 
Verbindungen  und  Ortho  -  Silikaten  enthält  die 
ThomaBschlacke  nun  noch  mehr  oder  minder  er- 
hebliche Beträge  von  Spinellen,  je  nachdem  in 
welchem  Maße  bei  Ausführung  des  Thonias- 
prozesses  ein  Oberblasen  und  Verschlacken  von 
Metall  stattgefunden  hat.  Die  Schlacke  enthält 
ferner  Sulfide,  entsprechend  einem  Teile  des 
Schwefelgehalts  des  zur  Verblasung  gebrachten 
Roheisens. 

Ich  gehe  nunmehr  zur  Besprechung  der  Ver- 
wendung über,  welche  die  Schlacken  bisher  ge- 
funden haben.  Die  Sulfide  und  Metalloxyd- 
schlacken, mit  Ausnahme  der  aus  aluminothermi- 
schen  Prozessen  stammenden ,  gehen  wieder  in 
hüttenmännische   Prozesse   zurück   und  sollen 

Tabelle  3.  Phosphate. 


deshalb  hier  nicht  weiter  behandelt  werden. 
Die  auf  aluminothermiBcbem  Wege  erschmolzene 
Tonerde,  ein  dem  natürlichen  Mineral  Korund 
ähnliches,  aber  an  Reinheit  und  Härte  dienern 
überlegenes  Material,  findet  als  Schleifmittel  und 
als  Material  für  die  Herstellung  von  keramischen 
Produkten  Verwendung,  welche  die  Eigenschaften 
einer  außerordentlich  hohen  Säurefestigkeit  und 
Wärmeleitungsfähigkeit  zeigen.  Diese  Ver- 
wertungsverfahren befinden  sich  noch  in  der 
Entwicklung  und  es  schweben,  soviel  ich  weiß, 
zurzeit  noch  Patentstreitigkeiten  hierüber,  so 
daß  ich  mir  ein  näheres  Eingehen  hierauf  ver- 
sagen muß,  um  nicht  wertvolle  fremde  Interessen 
zu  verletzen.  Eine  ausgedehnte  Verwertung 
finden  dagegen  bisher  schon  die  Silikate  und 
Phosphatschlacken.  Bei  der  Besprechung  der 
Verwertung  der  Silikatschlacken  werde  ich  aus- 
schließlich die  wichtigsten  derselben,  die  Schlacken 
aus  Eisenhochofenprozessen,  behandeln. 

Die  nationalökonomiscbe  Wichtigkeit  dieser 
Verwertung  erhellt  ohne  weiteres,  wenn  wir  uns 
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vergegenwärtigen,  daß  einzelne  unserer  großen 
Eisenwerke  taglich  rund  3  Millionen  kg  =  300 
Doppel  waggons  dieses  Materials  produzieren. 
Bis  vor  etwa  40  Jahren  wurde  der  Eisenhochofen- 
prozeß überwiegend  unter  Verwendung  von  Holz- 
kohlen ah  Brennmaterial  betrieben;  die  hierbei  < 
fallenden  Schlacken  enthielten  so  viel  Kiesel- 
säure, daß  ihre  Zusammensetzung  derjenigen  von 
Bi-  oder  Tri-Silikaten  entsprach.  Diese  Schlacken 
sind  dem  verwitternden  Einflüsse  der  Atmo- 
sphärilien gegenüber  widerstandsfähig  und  konnten  < 
daher  direkt  feuerflÜBsig  geformt  und  als  Bau-  j 
steine  verwendet  werden.  Man  sieht  heute  noch  | 
in  Gegenden ,  in  denen  Holzkohlenhochöfen  be- 
trieben wurden,  Gebäude,  Einfriedigungsmauern 
und  dergl.  aus  solchem  Material  hergestellt,  das 
sich  hierbei  gut  bewährt  hat.  Auch  heute  noch 
wird  z.  B.  in  Oberschlesien  diese  Verwertung 
der  Schlacken  durchgeführt  bei  Kokshochofen- 
betrieben ,  welche  mit  Rücksicht  auf  besondere 
Umstände  mit  so  sauren  Schlacken  betrieben 
werden  können,  daß  dieselben  wetterbeständig 
sind.  Im  allgemeinen  muß  dagegen  der  Koks- 
hochofenbetrieb mit  Rücksicht  auf  den  Schwefel- 
gehalt des  Koks  mit  Schlacken  arbeiten,  deren  Sili- 
zierungsstufe  zwischen  dem  Sesqui-  und  Singulo- 
Silikat  liegt.  Diese  Schlacken  unterliegen  der 
Verwitterung;  es  können  daher  günstigenfalls  | 
nur  diejenigen  Teile,  die  dem  Auge  des  Arbeiters  1 
als  besonders  sauer  kenntlich  sind,  ausgesondert  ; 
und,  nachdem  sie  durch  Steinbrecher  gebrochen  j 
sind,  als  Chaussee-  oder  Eisenbahn-Schotter  ver- 
wendet werden.  Das  ist  bei  einzelnen  Werken 
vielleicht  'fio  der  fallenden  Menge,  bei  anderen 
kann  eine  solche  Verwendung  auch  wohl  gar 
nicht  in  Fi-age  kommen.  Die  gewaltigen  übrig- 
bleibenden Mengen  wauderten  daher  bis  vor 
kurzem  wieder  auf  die  Halden,  und  wir  sahen 
infolgedessen  an  unseren  Eisenwerken  sich  groß- 
artige künstliche  Gebirge  im  Verlaufe  weniger 
Jahre  anhänfen.  Man  hat  neuerdings,  nachdem 
diese  Berge  einen  gewissen  Verwitterungsprozeß 
durchgemacht  haben,  damit  begonnen,  dieselben 
aufzubrechen  und  das  Material  nach  Herstellung 
bestimmter  Korngrößen  auf  Steinbrechern  und 
Siebwerken  wiederum  zu  Chaussee-  undEisenbabn- 
bauten  zu  verwenden,  und  bat  damit  gute  Er- 
folge erzielt.  Immerhin  gentigt  bei  den  riesigen 
Erzeugungsmengen  der  modernen  Werke  dieser  j 
Verwendungszweck  nur  in  Ausnahmefällen  dazu,  ! 
ein  weiteres  Anwachsen  der  Scblackenberge  zu 
verhüten.  Es  war  daher  ein  dauerndes  Bestreben 
der  Technik,  für  dieses  Material  weitere  Ver- 
wendung zu  finden.  Schon  im  Jahre  1859  fährte 
die  Georgs-Marien- Hütte*  in  Osnabrück  ein  Ver- 

  i 

•  Herr  Dr.  ing.  h.  c.  F.  W.  Lürmann  teilte  mir 
inzwischen  mit,  daß  nicht  die  Georg«  -  Marien  -  Hütte, 
sondern  die  Firma  Lürmann,  Meyer  &  WitUng  , 
in  Osnabrück  das  gedachte  Verfahren  entwickelt  hat 

Der  Verf. 


fahren  ein,  um  aus  Hochofenschlacken  künstliche 
Bausteine  herzustellen.  Man  pulverisierte  die 
langsam  erstarrte  Schlacke,  mischte  das  Pulver 
mit  gelöschtem  Kalk,  formte  die  Masse  zu  Bau- 
steinen und  ließ  diese  Steine  an  der  Luft  er- 
härten. Die  Erhärtung  trat  ein  wie  bei  gewöbi- 
lichem  Kalkmörtel  durch  die  Bildung  von  kohlen- 
saurem Kalk  infolge  der  Einwirkung  des  Kohlen- 
säuregehalts  der  atmosphärischen  Luft.  Die 
Festigkeit  der  Steine  entsprach  daher  je  nach 
der  Qualität  und  Menge  des  angewendeten  Kalkes 
derjenigen  eines  gewöhnlichen  Kalkmörtels.  Das 
Verfahren  stellt  sich  indessen  zu  teuer,  weil 
das  Pulverisieren  der  harten  Schlacken  zu  kost- 
spielig war,  und  weil  ein  relativ  hoher  Kalk- 
zusatz notwendig  war,  wenn  man  Steine  von 
entsprechender  Festigkeit  haben  wollte.  Erst 
im  Jahre  1870  gelang  eine  Wiederbelebung  dieses 
Verfahrens,  nachdem  bei  der  Georgs-Marien-Hütte 
der  hochverdiente  Hüttenmann  Lürmann  durch 
Einführung  seiner  Schlackenform  in  den  Hoth- 
ofenbetrieb ein  kontinuierliches  Abfließen  der 
Schlacken  aus  dem  Hochofen  ermöglicht  hatte  und 
man  nunmehr  durch  Einfließenlassen  des  aus 
dem  Ofen  austretenden  Schlackenstrahles  in  einen 
Strom  kalten  Wassers  die  Schlacken  zu  einem 
feinkörnigen  Sande  granulierte  und  so  das  Pulveri- 
sieren der  Schlacken  ersparte.  Immerhin  war 
auch  jetzt  noch,  um  Steine  von  der  erforder- 
lichen Festigkeit  zu  erhalten,  ein  Zusatz  von 
15  bis  20°/o  Kalk  erforderlich,  sowie  ein  monate- 
langes Erhärten  der  Steine  an  der  Luft.  Zur 
Herstellung  einigermaßen  großer  Mengen  der- 
artiger Steine  war  deshalb  eine  nicht  unbeträcht- 
liche Strecke  Landes  erforderlich,  und  das  Ver- 
fahren lieferte  einen  erheblichen  Prozentsatz  von 
mangelhaften  Steinen  infolge  der  Einwirkung 
von  Regen,  Frost  oder  dergl.  Während  des 
Winters  mußte  die  Fabrikation  selbstverständ- 
lich ganz  eingestellt  werden.  Inzwischen  wurde 
beobachtet,  daß  die  in  Wasser  granulierte  Schlacke 
unter  Umständen  hydraulische  Eigenschaften 
zeigte.  Man  benutzte  diese  Schlacke  daher  zur 
Mörtelbildung,  indem  man  sie  znr  Herstellung 
von  Puzzolanzement  verwendete,  zu  welchem 
Zwecke  etwa  zwei  Drittel  wassergranulierte  Hoch- 
ofenschlacke mit  einem  Drittel  Kalkbydrat  ver- 
mählen wurden.  Dieser  Zement  hat  eine  Zeitlang 
dem  Portlandzement  erbebliche  Konkurrenz  ge- 
macht. Die  Herstellung  desselben  wird  aber 
gegenwärtig  nur  noch  von  wenigen  Fabriken 
ausgeführt,  weil  der  Puzzolanzement  wesentlich 
geringere  Qualitätseigenschaften  besitzt  als  der 
Portlandzemont  und  doch  nicht  wesentlich  billiger 
hergestellt  werden  kann.  Der  Puzzolanzement 
hat  ein  beträchtlich  geringeres  spezifisches  Ge- 
wicht als  Portlandzement;  die  Diente  und  Festig- 
keit des  aus  ihm  hergestellten  Mauerwerks  oder 
Betons  sind  nicht  so  groß  wie  bei  Verwendung 
von  Portlandzement,  da  der  zugesetzte  Kalk  nur 
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zum  geringeren  Teile  mit  der  Kieselsäure  der 
Schlacke  Hydro -Silikate  bildet,  während  ein 
größerer  Teil  desselben  durch  die  Kohlensäure 
der  atmosphärischen  Luft  in  kohlensauren  Kalk 
umgewandelt  wird.  Die  Herstellungskosten  sind 
nicht  gering,  da  das  Erbrennen  und  Hydratiaieren 
des  Kalkes,  das  Wassergranulieren  und  Trocknen 
der  Schlacken  und  das  sehr  schwierige  Ver- 
mählen der  Mischung  einen  fast  ebenso  großen 
Arbeitsaufwand  orfordert  wie  die  Herstellung 
des  allgemein  bekannten,  bewährten  und  beliebten 
Portlandzements.  Inzwischen  wurde  die  Beob- 
achtung gemacht,  daß  ein  Zusatz  von  wasser- 
granulierter und  feingemahlener  Hochofenschlacke 
zn  Portlandzement  denselben  nicht  verschlechtert, 
sondern  unter  Umständen  nicht  unerheblich  ver- 
bessert. Es  stellten  deshalb  eine  Reihe  von 
Jahren  hindurch  einige  Portlandzement  fabriken, 
welche  Hochofenschlacken  billig  erhalten  konnten, 
einen  Portlandzement  her,  indem  sie  dem  reinen 
Portlandzement  etwa  30  °/o  wassergranulierte, 
feingemahlene  Hochofenschlacke  zusetzten,  und 
hatten  damit  teils  recht  gute,  teils  aber  auch 
ungünstige  Erfolge  zn  verzeichnen.  Erst  nach 
längerer  Zeit  erkannte  man,  daß  ffir  einen 
solchen  Zusatz  nicht  jede  Hochofenschlacke  ge- 
eignet ist.  Die  durch  Verwendung  ungeeigneter 
Schlacken  entstandenen  Mißerfolge  diskreditierten 
nun  die  Verwendung  von  Hochofenschlacken  über- 
haupt zu  diesem  Zwecke,  und  es  entstand  den 
durch  ihre  Lage  begünstigten  Portlandzement- 
werken eine  entschlossene  Gegnerschaft  in  der 
großen  Mehrheit  derjenigen  Portlandzement- 
fabriken, welche  nicht  in  der  Lage  oder  gewillt 
waren,  ihrem  Fabrikat  Hochofenschlacke  zuzu- 
setzen, und  welche  Bich  in  ihren  Lebensinteressen 
dadurch  bedroht  sahen,  daß  die  Schlackenzement- 
fabriken  ihr  Fabrikat  anch  fernerhin  Portland- 
zement nannten.  Die  Zementindustrie  spaltete 
sich  in  zwei  Lager,  deren  eines  die  reinen  Port- 
landzetnent werke  umfaßte,  während  zu  einem 
zweiten  Vereine  sich  die  Schlackenzementwerke 
zusammenschlössen,  die  nunmehr  ihrem  Fabrikat 
den  Namen  Eisen  •  Portlandzement  beilegten. 
Der  Kampf  dieser  beiden  Vereine  besteht  auch 
heute  noch  fort,  und  es  ist  das  Bestreben  der 
reinen  Portlandzementwerke,  die  Schlackenzement- 
fabriken  zu  veranlassen,  aus  der  Bezeichnung 
ihres  Fabrikates  den  Namen  Portlandzement  ganz 
fallen  zu  lassen.  Inzwischen  sind  in  der  Eisen- 
Portlandzementfabrikation  weitere  Fortschritte 
zu  verzeichnen,  derart,  daß  der  alte  Weg  der 
Herstellung  des  Portlandzementes  von  diesen 
Fabriken  ganz  verlassen  ist,  und  die  Fabrikation 
in  der  Weine  durchgeführt  wird,  daß  durch  das 
Brennen  von  Schlackensand  und  Kalk  zu  Klinkern 
und  Vermählen  dieses  Produktes  mit  etwa  30°/o 
Schlackensand  ein  Zement  hergestellt  wird,  der 
die  Festigkeits-  und  Erhärtung!«  -  Eigenschaften 
des  Portlandzements  vollständig  erreicht.  Weitere 


Studien  auf  diesem  Gebiete  haben  in  den  letzten 
Jahren  zu  neuen  Vereinfachungen  und  Verbesse- 
rungen geführt.   Es  ist  Dr.  H.  Passow  in  Ham- 
burg gelungen,  durch  eigentümliche,  ihm  paten- 
tierte Leitung  der  Erstarrungsvorgänge  flüssiger 
Hochofenschlacke    mehrere  Schlackenmodifika- 
I  tionen  zu  erzeugen,  die,  in  geeigneter  Mischung 
|  für  sich  ohne  Kalkzusatz  vermählen,  einen  hervor- 
|  ragenden  Zement  geben,  der  seit  einigen  Jahren 
unter  dem  Namen:  „Hansa-Zement"  erfolgreich 
in  den  Handel  gebracht  wird.    Um  diese  Ent- 
wicklung zu  erklären,  bitte  ich  um  Erlaubnis, 
ganz  kurz  auf  die  chemisch-physikalischen  Vor- 
gänge beim  Abbinden  und  Erhärten  dieser  ver- 
•  schiedenen  Zemente  eingeben  zu  dürfen. 

Im  Portlandzement  haben  mehrere  Forscher 
eine  Reihe  von  verschiedenen  Mineralien  nach- 
gewiesen. Törnebohm  hat  ihnen  die  Bezeichnung 
Alit,  Blit,  Clit,  Fht  gegeben  und  außer  diesen 
kristallographisch  identifizierten  und  scharf  von- 
einander zu  unterscheidenden  Bestandteilen  auch 
noch  das  Vorhandensein  von  mehr  oder  minder 
erheblichen  Mengen  amorphen  Silikatglases  im 
Zement  festgestellt.    Nach  den  Untersuchungen 
Dr.  Passows  sind  von  diesen  Körpern  beim 
Anrühren  des  Zements  mit  WasBer  der  Alit 
und  das  Glas  reaktionsfähig,  während  Blit,  Clit, 
!  Flit  anscheinend  Ballastkörper  sind  und  nicht 
i  an  der  Reaktion  teilnehmen.    Der  Reaktions- 
vorgang vollzieht  sich  in  der  Weise,  daß  in 
Berührung  mit   Wasser  der  Alit  erhebliche 
Mengen  Kalk  abspaltet  und  dieser  abgespaltene 
Kalk  seinerseits  aufschließend  auf  das  Portland- 
zementglas einwirkt  und  dieses  zur  Reaktion 
bringt.    Die  Abspaltung  von  Kalk  aus  dem  A  lit 
ist  so  stark,  daß  im  abgebundenen  und  erhärteten 
!  Portlandzement  noch  beträchtliche  Mengen  freien 
Kalkes   nachweisbar  sind.    Den   gleichen  Er- 
härtungsvorgang   durchläuft    derjenige  Eisen- 
Portlandzement,  der  aus  70  Teilen  reinen  Port- 
landzements  und  30  Teilen  gemahlenen  Hoch- 
ofenschlackenglases hergestellt  ist,  da  die  aus 
|  dem  A  lit  abgeschiedene  Menge  von  Kalk  reichlich 
groß  genug  ist,  die  größere  Quantität  amorphen 
Silikatglases  aufzuschließen.  Der  unter  Umständen 
gegenüber  dem  reinen  Portlandzement  im  er- 
härteten Elsen  -  Portlandzement  wesentlich  ge- 
<  ringere  Gehalt  an  freiem  Kalk  bewirkt  auf  der 
j  andern  Seite  naturgemäß  ein  relatives  Anwachsen 
des  Gehalts  an  Hydrosilikaten,  d.  h.  derjenigen 
I  Verbindungen,  welche  dem  Zement  gegenüber 
dem  Kalkmörtel  die  höhere  Festigkeit  geben. 
Hierin  ist  die  Erklärung  für  die  bei  geeigneter 
j  Ausführung  günstige  Einwirkung  des  Schlacken- 
i  Zusatzes  zu  suchen.  Die  neueren  Portlandzement- 
I  werke  fügen  bei  der  Herstellung  der  Klinker 
ans  Schlacke  und  Kalk  dem  Scblackenglase  die- 
jenigen Mengen  an  Kalk  hinzu,  welche  erforder- 
lich sind,  um  beim  Abbinden  des  Zemente  das 
Schlackenglas    aufzuschließen.     Die  gleichen 


Digitized  by  Google 


1006    Suhl  und  Eisen. 


Du  Entstehung  d«r  Schlackt n  usu: 


24.  Jahrg.  Nr.  17. 


Vorgänge  wiederholen  sich  bei  dem  nnr  aus 
Schlacke  hergestellten  Hansa  -  Portlandzement, 
weil  Dr.  Passow  es  verstanden  hat,  durch  sein 
eigentümliches  Schlackengranulationsverfahren 
einen  Teil  der  Schlacke  so  zu  behandeln,  daß 
sich  reaktionsfähige,  A  lit  ähnliche  Kalkverbin- 
dungen ausscheiden. 

Ein  neuestes  Schlacken- Verwertungsverfahren, 
bei  dessen  Entwicklung  ich  selbst  beteiligt  bin, 
gründet  sich  auf  die  Beobachtung,  daß  Zement 
und  reaktionsfähige  Kalksilikate  beim  Anfeuchten 
mit  Wasser  aufquellen.  Das  Verfahren  benutzt 
diese  Eigentümlichkeit,  indem  wassergranulierte 
Hochofenschlacke  von  genügender  Basizität  einer 
intensiven  Einwirkung  von  Wasser  in  der  Be- 
handlung mit  gespanntem  Wasserdampf  ausgesetzt 
wird.  Die  Schlacken  quellen  hierbei  in  der 
ganzen  Hasse  und  zerfallen  bei  richtiger  Aus- 
führung der  Operation  zu  einem  weichen,  feinen, 
trocknen,  amorphen  Pulver  von  höchster  Fein- 
heit, welches  beim  Anfeuchten  mit  Wasser  wie 
Zement  abbindet  und  erhärtet.  Das  Verfahren 
liefert  einen  Zement  von  bisher  unerreichter 
Feinheit  der  Zerkleinerung  und  billigster  Her- 
stellung, weil  hierbei  jegliche  Mahl-  oder  Brenn- 
kosten erspart  werden  und  an  deren  Stelle  nur 
die  in  einfachster  Weise  auszuführende  Be- 
handlung mit  Wasserdampf  tritt,  der  eventuell 
eine  Windseparation  sich  anschließt,  um  Fremd- 
körper auszuschalten. 

M.  H.,  wir  gelangen  nun  endlich  zum  Schluß, 
d.  h.  zur  Besprechung  der  Verwertung  der  Phos- 
phatschlacken.  Die  Thomasschlacke  wurde  ur- 
sprünglich anf  die  Halden  geworfen,  oder  bei 
Mangel  phosphorhaltigen  Rohmaterials  zur  noch- 
maligen Verschmelzung  dem  Hochofen  übergeben, 
weil  geeignete  Prozesse  znr  Behandlung  dieses 
Materials  nicht  vorhanden  waren.  In  den  Jahren 
1882  bis  1884  wurden  von  kapitalkräftigen 
Gesellschaften  sehr  eingehende  Versuche  in  großem 
Maßstabe  gemacht,  um  diese  Schlacke,  welche 
einen  Gehalt  von  16  bis  20  °/o  Phosphorsäure 
aufweist,  auf  chemischem  Wege  aufzuschließen 
und  die  Phosphorsäure  durch  Fällung  mit  Kalk 
als  zweibasisch-phosphorsauren  Kalk  zu  gewinnen 
und  der  Landwirtschaft  als  Düngemittel  zugängig 
zu  machen.  Es  wurden  für  die  Anwendung 
dieses  Verfahrens  mehrere  große  Fabriken  er- 
richtet, die  vielleicht  ein  Jahr  hindurch  gut 
gearbeitet  haben,  als  von  anderer  Seite  fest- 
gestellt wurde,  daß  die  Thomasschlacke  in  dem 
Zustande,  in  dem  sie  von  den  Stahlwerken  ge- 
liefert wurde,  durch  einen  einfachen  Mahlprozeß 
in  ein  wertvolles  Düngemittel  umgewandelt  werden 
konnte.  Dieses  Verfahren  war  erheblich  billiger 
als  die  vorerwähnte  Aufschließung  anf  chemischem 
Wege,  nnd  wird  daher  seitdem  überall  da,  wo 
Thomasschlacke  erzeugt  wird,  angewendet.  Die 
Pulverisierung  der  Thomasschlacke  ist  an  nnd 
für  sich  eine  recht  schwierige  Aufgabe;  sie 


wurdo  anfänglich  so  ausgeführt,  daß  eine  grobe 
Zerkleinerung  anf  Kollergängen  stattfand,  der 
sich  eine  feine  Mahlung  anf  Mahlgängen  anschloß, 
die  ähnlich  eingerichtet  waren  wie  Mahlgänge 
für  Getreidemüllerei.  Mit  dieser  Zerkleinerung 
war  indessen  eine  derartige  Staubentwicklung 
i  verknüpft,  daß  trotz  Anwendung  stärkster  Venti- 
i  lation  es  für  den  Arbeiter  kaum  möglich  war, 
in  den  betreffenden  Räumen  zu  existieren.  Der 
■  Staub  zeigte  außerdem  eine  so  außerordentlich 
schädigende  Einwirkung  auf  die  Lungen  der 
Arbeiter,  daß  diese  Betriebsstätten  im  Hunde  der 
Arbeiter  nicht  Thomasschlackonmühlen,  sondern 
Knochenmühlen  genannt  wurden,  in  dem  Sinne, 
daß  jeder  Arbeiter  dort  seine  eigenen  Knochen 
mahlt.  Eine  wesentliche  Verbesserung  dieses 
Zerkleinerungsverfahrens  brachte  etwa  im  Jahre 
1886  ein  Preisausschreiben  der  Firma  Gebr. 
Stumm  in  Neunkirchen,  welches  den  Anstoß  zur 
Entwicklung  der  hente  noch  überall  im  Gebranch 
befindlichen  geschlossenen  Kugelmühlen  gab,  die 
fortan  zur  Zerkleinerung  der  Thomasschlacke 
unter  wesentlicher  Verminderung  der  Staub- 
entwicklung benutzt  wurden.  Immerhin  ist  auch 
beute  noch  die  Arbeit  in  den  Thomasmühlen  als 
eine  der  ungesundesten  im  ganzen  Eisengewerbe 
zu  bezeichnen. 

An  die  Verwendung  der  gemahlenen  Thomas- 
|  schlacke  als  Düngemittel  sind  indessen  noch 
|  gewisse  Übelstände  geknüpft.  Die  Schlacke  wird 
|  bis  zu  einem  hohen  Feinheitsgrade  gemahlen, 
j  aber  unter  dem  Mikroskop  erblickt  man  jedes 
Körnchen  für  sich  als  festes  Gesteinselement, 
welches,  ehe  seine  Phosphorsänre  den  Pflanzen 
zugängig  wird,  erst  durch  einen  Verwitterungs- 
prozeß aufgeschlossen  werden  mnß.  Der  Land- 
wirt ist  deshalb  gezwungen,  seine  Felder  mit 
ThomaRschlacke  im  Herbst  oder  so  zeitig  im 
I  Frühjahr  zu  düngen,  daß  die  Einflüsse  der  Atmo- 
sphärilien nnd  die  Humussänre  des  Bodens  Zeit 
haben,  die  Phosphorsänre  anfzr.schließen,  ehe 
die  Pflanzen  Bich  so  weit  entwickelt  haben,  daß 
sie  imstande  sind,  die  Phosphorsänre  zu  konsu- 
mieren. Eine  Düngung  der  lebenden  Pflanzen 
mit  Thomasschlacke  würde  deshalb  zwecklos  sein, 
ja  sie  wirkt  unter  Umständen  direkt  schädigend, 
weil  die  Thomasschlacken  häufig  freien  Ätzkalk 
und  stets  Schwefelkalzium  sowie  feingemahlenes 
metallisches  Eisen  in  nicht  unbeträchtlicher  Quan- 
tität enthalten.  Diese  Körper  wirken  zerstörend 
auf  die  lebenden  Pflanzen  ein,  wie  jeder  Land- 
wirt weiß,  der  etwa  einmal  den  Versuch  gemacht 
hat,  eine  Wiese  im  Frühjahr  mit  Thomasschlacke 
zu  düngen.  Gemahlene  Thomasschlacke  bäckt 
außerdem  zusammen,  wenn  sie  angefeuchtet  wird, 
sie  muß  deshalb  trocken  ausgestreut  werden 
nnd  wird  daher  leicht  vom  Winde  verweht, 
z.  B.  auf  den  Acker  des  Nachbars.  Sie  kann 
auch  nicht  gemeinsam  mit  anderen  feuchten  mine- 
ralischen Düngerarten,   z.  B.  mit  Kalisalzen, 
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ausgestreut  werden  und  erfordert  ans  allen  diesen 
Gründen  gesonderte  nnd  deshalb  verhältnismäßig 
teure  Verwendnngsarbeiten.  Ich  hoffe  deshalb, 
daß  auch  hier  das  vorhin  geschilderte  nene 
Schlacken  -  Zerkleinerungaverfahren,  welches  in 
der  Einwirkung  gespannten  Wasserdampfes  be- 
steht, ausgedehnte  Verwendung  finden  wird. 

Die  Thomasschlacken  zerfallen  auch  hier  bei 
geeigneter  Anwendung  des  Verfahrens  durch  die 
ganze  Masse  hindurch  in  ein  außerordentlich 
feines  amorphes  Pulver,  in  welchem  der  Ätzkalk 
vollkommen  abgelöscht  und  das  Schwefelkalzium 
durch  gleichzeitige  Einwirkung  von  LuftBauer- 
Stoff  oxydiert  ist.  Das  Eisen,  welches  vom  Stahl- 
prozeß her  in  der  Schlacke  eingeschlossen  ist, 
bleibt  vollkommen  unzerkleinert  und  kann  daher 
leicht  von  derselben  getrennt  werden.  Das  Mehl 
ist  also  frei  von  den  drei  genannten,  für  die 
lebenden  Pflanzen  schädlichen  Stoffen ;  dasselbe 
kann  auch  angefeuchtet  werden,  ohne  zusammen- 
zubacken, es  kann  daher  mit  jedem  anderen 
mineralischen  Dünger  gemengt  werden.  Da  das 
Mehl  bis  in  die  feinsten  Teilchen  aufgeschlossen 


ist,  ist  die  in  demselben  enthaltene  Phosphor- 
säure den  lösenden  Agenzien  des  Erdbodens 
außerordentlich  leicht  zugängig  und  kann  daher, 
wie  im  großen  angestellte  Fei ddüngungsversuche 
ergeben  haben,  mit  gutem  Vorteil  im  Frühjahr 
zur  Düngung  lebender  Pflanzen  verwendet  werden. 

Endlich  bietet  der  neue  Prozeß  noch  den 
schwerwiegenden  Vorteil,  daß  sich  bei  ihm  eine 
Staubentwicklung  praktisch  ganz  vermeiden  läßt, 
daß  also  hier  die  große  Gefahr  für  die  Gesund- 
heit der  Arbeiter  ganz  in  Fortfall  kommt.  Um 
zu  zeigen,  um  welche  Mengen  es  sich  bei  der 
Nutzbarmachung  der  Thomasschlacke  handelt, 
erlaube  ich  mir  darauf  hinzuweisen,  daß  jährlich 
im  Deutschen  Reiche  etwa  50-  biB  60  000  Doppel- 
waggons Thomasschlackenmehl  hergestellt  und 
an  die  Landwirte  zum  Zwecke  der  Landdüngung 
vertrieben  werden.  — 

Ich  hoffe,  in  meinem  Vortrage  Ihnen  einen 
Anhalt  geboten  zu  haben  zur  Ermessung  der 
hohen  nationalökonomischen  Bedeutung  einer 
allgemeinen  Verwertung  der  in  unseren  Hutten- 
betrieben  fallenden  Schlacken. 


Die  Verhüttung  feiner  Mesabierze  in  den  amerikanischen 

Hochöfen. 


Die  Häniatite  des  Mesabierzdistriktes ,  der 
mit  seinem  Reichtum  an  Erz  mit  über  58  °/o 
Eisen  den  gesamten  anstehenden  Vorrat  der  alten 
Lager  am  Lake  Superior  um  das  Doppelte  über- 
trifft, kennzeichnen  sich  dadurch,  daß  sie  wenig 
oder  gar  keine  Bindemittel  enthalten ;  sie  fritten 
in  der  Hitze  nicht,  wie  die  feinen  Gogebic-, 
Menominee-  oder  Marquette-Erze,  zu  klumpigen 
Stucken  zusammen,  sondern  geben  ein  sandiges 
Pulver  ab,  dessen  feine  Teilchen  im  Hoehoren 
nur  zu  leicht  von  den  Gichtgasen  mitgerissen 
werden.  Unter  den  Mesabierzen  besitzen  solche, 
die  weniger  als  1 2  °/o  feines  Material  beim 
Passieren  eines  SO- Maschensiebes  aufweisen, 
gute  Struktur;  solche  mit  12  bis  18  °/o  mittel- 
mäßige, und  Erze  mit  mehr  als  18°/«  Feinzeug 
schlechte  physikalische  Beschaffenheit.  Je  höher 
der  Prozentsatz  an  feinem  Material,  desto  größerer 
Verlust  trat  beim  Begichten  des  Hochofens 
ein,  desto  unregelmäßiger  wnrde  der  Ofengang 
und  desto  häutiger  erfolgte  ein  Hängen  nnd 
Stürzen  der  Gichten.  Kein  Wnnder  daher,  daß 
die  Mesabierze  in  sehr  schlechten  Ruf  gelangten. 
Aber  trotz  aller  Schwierigkeiten  und  Mißerfolge, 
die  sich  beim  Verhütten  zeigten,  steigerte  sich 
ihre  Verwendung  in  den  letzten  Jahren  immer 
mehr,  weil  die  Förderkosten  sich  außergewöhn- 


lich billig  stellten  *  nnd  zudem  die  Bessemer- 
erzmenge in  den  alten  Erzdistrikten  bei  dem 
Anwachsen  der  amerikanischen  Roheisenproduktion 
überraschend  abnahm,  so  daß  die  Notwendigkeit, 
Ersatz  zu  schaffen,  immer  dringender  in  die  Er- 
scheinung trat. 

Erleichtert  wurde  die  Einführung  und  Ver- 
breitung der  Masabierze  durch  die  1896  an- 
gestellten Untersuchungen  von  0.  0.  Laudig, 
welcher  im  Laboratorium  der  Bnffalo  Furnaces 
Co.,  Buffalo,  N.  Y.,  die  Ursache  des  Hängens 
der  Gichten  beim  Verhütten  feiner  Mesabierze 
ergründete.  Laudig  stellte  den  Einfluß  von 
Hochofengas,  etwa  3  m  unter  der  Beschickungs- 
linie dem  Hochofen  entnommen,  auf  die  Redu- 
zierbarkeit  der  Erze  vom  Lake  Superior  fest 
und  fand,  daß  die  Mesabierze  doppelt  so  viel 
Kohlenstoff  ablagern,  als  irgend  eine  andere 
Erzsorte  der  alten  Lager,  und  daß  sie  hierbei 
um  das  Doppelte  ihres  Umfanges  anschwellen.** 
In  der  nachstehenden  Tabelle  (Seite  1008)  finden 


•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1904  Seite  72  (Vor- 
trag Macco). 

•*  Wegen  der  Einzelheiten  der  interessanten  Unter- 
suchungen O.  ü.  Laudies  sei  auf  die  Quejle  „Trans- 
actions  of  the  American  Institute  of  Mining 
September  1896,  hingewiesen. 
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sich  die  Ergebnisse  der  Laudigschen  Unter- 
suchungen anszüglich  zusammengestellt. 

Die  Erkenntnis  dieser  Reduktionsvorgiinge 
veranlaßte  Bachmann,  den  Leiter  der  Buffalo 
Furnace  Co.,  für  Mesabierze  eine  enge  Qicht  zu 
benutzen  und  das  Ofenprofil  von  der  Beschickungs- 
linie  an  bis  etwa  3  m  tief  darunter,  d.  h.  bis 
zu  der  Stelle,  wo  die  größte  Kohlenstoffablage- 
rung und  Aufschwellung  der  Erze  eintritt,  stark 
zn  erweitern  und  sodann  von  da  ab  bis  zum 
Kohlensack  nur  noch  eine  geringe  Zunahme  des 
Schachtdurchmessers  eintreten  zu  lassen. 

Durch  die  Verbesserung  des  Ofenprofils  wurde 
der  Nachteil  der  Mesabierze,  im  oberen  Teile 
des  Schachtes  sich  zusammenzustanen  und  so 
ein  Hängen  der  Beschickung  zu  veranlassen, 
zwar  in  wesentlichem  Maße  vermieden,  die  Mög- 
lichkeit Mesabierze  für  sich  allein  zu  verwenden 
war  jedoch  damit  noch  nicht  gegeben.  Weitere 
Versuche  auf  Grund  der  größeren  Schmelzpraxis 
mit  diesen  Erzen  haben  inzwischen  auch  hierin 
Wandel  geschaffen  und  gezeigt,  daß  Mesabierze 
nicht  nur  in  Mischung  mit  den  Erzen  der  alten 
Distrikte,  sondern  auch  ohne  derartigen  Zusatz 
verhättet  werden  können.  Auf  der  diesjährigen 
Februarversammlnng  des  American  Institute  of 
Mining  Engineers  berichtete  W.  A.  Barrows, 
Jr.,  Sharpsville  Pa.,  daß  wahrend  der  letzten 
zwei  Jahre  in  den  Shenango-Uochöfen  300  000  t 
Bessemer-  und  Martinroheisen  erblasen  wurden 
aus  einem  Möller,  der  zu  93,73  %  aus  Mesabi- 
erzen  und  zu  6,77  °/»  ans  S10*  reichem  Eisen- 
stein bestand,  bei  einem  Ausbringen  von  53,25  °jo. 

Die  Abmessungen  und  BetriebBverhältnisse 
der  Shenango-  Hochöfen  werden  wie  folgt  mit- 
geteilt: 

Gesamthöhe  ...  m 
GestrlldurchrncKser  „ 
Kolilensaokdurchm.  n 
Gichtdorchmesser .  „ 
OaHfnn^darchmess,  „ 
Windtemperatnr  Grad 
WindprMS.a.Ofen  Pfd. 

Das  Profil  ffir  den  Ofen  III  hat  erst  neuer- 
dings mit  Rücksicht  auf  die  Landigschen  Reduk- 
tionsversuche die  vorstehenden  Maße  erhalten ; 
früher  betrug  der  Durchmesser  der  Gicht  3,962  m 
and  der  Gasfangdurchmesser  2,743  m.  Bei  den 
alten  Gichtmaßen  des  Ofens  III  erhielt  man  1,5 
bis  2  mehr  Gichtstaub ,  als  bei  den  kleinen 
Öfen,  und  zwar  enthielt  dieser  Staub  etwa  54  4/o 
Eisen ,  während  er  bei  den  Öfen  I  und  II  nur 
40  %  aufwies.  Gichtstaub  mit  mehr  als  50  % 
Eisen  geht  in  genäßtem  Zustande  wieder  in  den 
Ofen  zurück,  solcher  mit  geringerem  Gebalt 
kommt  auf  die  Halde. 

Die  guten  Betriebsergebnisse  der  Öfen  bei 
dem  reinen  Mesabierzmöller  wurden  hauptsäch- 
lich durch  eine  Änderung  in  der  Art  der  Be- 
lichtung erzielt,  indem  die  Koks-  und  Erzgichten 
in  den  Ofen  geschüttet  werden,  nachdem 


Of.o  t 

Of.n  II 

Ofen  III 

18,288 

18,288 

22,9«) 

8,048 

»,200 

3,200 

4,572 

4,724 

5,181 

3.048 

3,048 

3.352 

2,188 

2,183 

2,488 

500 

500 

570 

5 

6 

10 

für  die  einzelnen  Materialien  vorher  der  jeweilige 
Platz  auf  dem  Schüttricbter  in  bestimmter  Reihen- 
folge geregelt  ist.  Die  Charge  besteht  aus  acht 
Erzwagen,  acht  Kokswagen  sowie  drei  Kalk- 
und  einem  Dolomitwagen.  Die  Kokswagen  für  die 
Öfen  I  und  II  fassen  etwa  272  kg,  die  für  Ofen  III 
etwa  363  kg,  doch  wird  der  Koks  nicht  gewogen ; 
die  Erzwagen  für  Ofen  DJ  entsprechen  dem 
doppelten  Gewicht  der  Kokschargen,  für  die 
kleinen  Öfen  stellt  sich  der  Fassungsramn  auf 
5  bis  7  °/o  geringer.  Die  Begichtung  geschieht 
nun  in  der  Weise,  daß  zuerst  vier  Erzwagen 
auf  die  einzelnen  Viertel  des  Schüttrichters 
verteilt  werden;  hierbei  erhält  der  Wagen  mit 
dem  SiO» reichen  Erz  oder,  falls  solches  nicht 
benutzt  wird,  ein  Wagen  deH  gröbsten  Erzes 
seinen  bestimmten  Platz,  den  er  bei  jedem  Be- 
gichten  von  links  nach  rechts  um  90 0  wechselt. 
In  das  erste  und  dritte  Viertel  kommen  dann 
sich  diagonal  gegenüber  zwei  Kalksteinwagen, 
hierauf  in  die  vier  einzelnen  Viertel  vier  Wagen 
Koks  und  auf  den  Koks  wieder  vier  Erzwagen 
and  sodann  zum  Schluß  ein  Wagen  Kalkstein 
und  ein  Wagen  Dolomit  in  die  Viertel  zwei 
und  vier.  Nunmehr  wird  die  ganze  Charge  auf 
einmal  in  den  Ofen  gelassen,  um  auf  diese  Weise 
ein  Festsetzen  des  feinen  Erzes  an  den  Schacht- 
wandungen zn  verhüten.  Beim  Herablassen  der 
Gicht  fallen  bei  gewöhnlicher  Füllmethode  die 
stückigen  Erze  nach  der  Mitte,  die  feineren  und 
insbesondere  solche  von  weicher  Beschaffenheit 
bleiben  dort  liegen ,  wo  sie  zuerst  hingefallen 
sind,  d.  b.  an  den  Ofen  wänden;  dadurch,  daß 
nun  der  Koks  zwischen  die  beiden  Erzschichten 
geschüttet  ist,  wird  ein  Teil  des  Stückerzes  ge- 
zwungen an  den  Wänden  des  Schachtes  zu  bleiben, 
und  dieser  Teil  der  Stückerze  hält  dann  den 
Schacht  glatt  und  ermöglicht  ein  regelmäßige» 
Heruntergehen  der  Beschickung.  Die  Verschiebung 
des  Wagens  mit  dem  SiO,  reichen  Erz  bezw. 
sonstigem  groben  Eisenstein  jeweilig  um  90° 
erfolgt  zu  dem  Zweck,  die  aufsteigenden  Gase 
im  Hochofen  zu  verteilen  und  zugleich  die  Gas- 
pressang  zu  vermindern,  so  daß  weniger  Gicht- 
staub aus  dem  Ofen  herausfliegt. 

Am  besten  arbeitete  Barrows  mit  einem 
Möller,  der  60  Schlacke  auf  100  Roheisen  er- 
gab, unter  Benutzung  von  Dolomit;  möglichst 
heißer  Ofenbetrieb  verringerte  ferner  die  Gicht- 
staubmenge, welche  bei  kaltem  Ofengange  und 
dünnen  Gasen  beständig  zunahm.  Ein  auto- 
matisches Begichten  bewährte  sich  nicht;  Versuche 
bei  zwei  Hochöfen  von  denselben  Abmessungen 
erzielten  beim  Füllen  von  Hand  bessere  Resultate 
sowohl  hinsichtlich  Menge  und  Güte  des  Roh- 
eisens, als  auch  bezüglich  Koksverbrauch  und 
Ofenbetrieb. 

Bei  der  Besprechung  des  Vortrags  von  Barrows 
wies  Edward  A.  üehling,  New  York  City,  auf 
die  Koksersparnis  hin,  wenn  man  Koks  und  Erz 
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in  möglichst  schweren  Chargen  und  getrennt 
aufgibt.  Die  großen  Kokschargen,  welche  an 
sich  durchlässiger  sind  als  die  Erzchargen,  er- 
möglichen and  fördern  den  Ausgleich  des  auf- 
steigenden hochgespannten  Oasstromes  über  den 
ganzen  OfenquerBchnitt  hin,  so  daß  die  indirekte 
Reduktion  zunimmt  und  die  Gasspannung  er- 
niedrigt wird,  der  Ofen  Bomit  vorteilhafter  und 
gleichmäßigergeht.  In  deutschen  Fachzeitschriften 
wurde  schon  vor  mehr  als  dreißig  Jahren  auf 
diesen  Einfloß  der  Größe  der  Möllerchargen  hin- 
gewiesen nnd  zugleich  ihre  Abhängigkeit  von 
der  Weite  der  Gicht,  der  physikalischen  Be- 
schaffenheit der  Erze,  der  Windpressnng  und  der 
Koksqualität  (Schwefelgehalt)  betont.  Bei  den 
weiten  amerikanischen  Öfen  mit  dem  üblichen 
Doppel-Trichterverschluß  bewirkt  der  verschieden- 
artige Böschungswinkel  von  Koks  und  Erz,  daß 
die  Erzgichten  die  Koksgichten  nicht  gleichmäßig 
bedecken,  sondern  nur  einen  Teil  des  Schacht- 
querschnitts einnehmen,  was  zur  Folge  hat,  daß 
vertikal  übereinanderliegende  BeschickungBringe 
von  größerem  Widerstande  gebildet  werden,  welche 
die  Spannung  der  Gase  erhöhen  und  größtenteils 
unregelmäßigen  Ofengang  hervorrufen. 


In   kleineren  Öfen   mit  geringerem  Quer- 
|  Bchnitt  wird  die  getrennte  Begichtungsmethode 
mit  schweren  Chargen  auch  bei  den  amerika- 
nischen doppelten  Gasfängen  günstige  Ergebuisse 
:  aufweisen,  besonders  bei  einem  Möller,  der  aus 
|  Erzen  von  mittlerer  Rednzierbarkeit  oder  nicht 
aus  hauptsächlich  feinem  Material  besteht.  Für 
feine  und  zugleich  sehr  leicht  reduzierbare  Erze, 
wie  die  des  Mesabierzdistriktes ,  bleibt  die  ge- 
mischte Füllmethode  vorzuziehen,  doch  wird  ihr 
Vorteil  meines  Erachtens  noch  mehr  zutage  treten, 
wenn  gleichzeitig  der  Koks  in  etwa  faustgroßen 
Stücken  aufgegeben  wird;  mit  dieser  Maßregel 
haben  deutsche  Ingenieure  bei  ähnlichem  feinen 
Erzmöller  gnte  Betriebskampagnen  gehabt,  da 
der  kleinstückige  Koks*  verhindert,  daß  die  feinen 
Erzteilchen  im  Ofen  zu  sehr  und  zu  leicht  vor- 
rollen und  Anhäufungen  bilden,  welche  an  den 
i  Ofenwandungen,  wo  die  größte  Hitze  aufsteigt, 
i  vorzeitig  in  teilweise  Schmelzung  geraten  und 
so  zu  Betriebsstörungen  nnd  mehr  oder  minder 
Btarkem  Hängen  der  Beschickung  Veranlassung 
geben.  Otkar  Simmersbach. 

:  — 

•  Natürlich  muß  der  Kok*  ab«r  hart  und  fest  »ein. 


Die  Eiseiierzbergwerke  Janisch -Takilsk  auf  der 

Halbinsel  Ke tisch. 


Über  das  Eisenerzvorkommen  von  Kertsch 
sind  noch  wenig  Angaben  in  der  Literatur  er- 
schienen, so  daß  der  Aufsatz  des  Bergingenieur 
L.  Podgajetzky  in  dem  Technischen  Maiheft 
des  „Gornosavodsky  Listok"  1904,  ans  dein  wir 
im  folgenden  das  Wesentlichste  wiedergeben, 
eine  Lücke  ausfüllt. 

Die  Janisch-Takilskschen  Bergwerke  gehören 
der  Frau  des  Ingenieurs  Generalmajor  E.A.Bock 
und  liegen  im  Bezirke  Feodosia  des  Taurischen 
Gouvernements;  sie  sind  etwa  28  km  von  der 
Stadt  Kertsch  nnd  etwa  2  km  von  der  Meerenge 
gleichen  Namens  entfernt. 

Die  Erzlagerstätte,  welche  von  den  Berg- 
werken Janisch -Takilsk  abgebaut  wird,  bildet 
die  mittlere  Partie  der  mächtigen  muldenartigen 
Erzablagernng,  deren  östlicher  Teil  vom  Meere 
zerstört  und  weggespült  ist,  und  deren  west- 
licher Teil  auf  dem  Gute  Kisinalsk  des  Guts- 
besitzers Weber  von  der  Metallurgischen  Ge- 
sellschaft „Russischer  Providauce"  ausgebeutet 
wird.  Die  Erze  der  genannten  Mulde,  wie  über- 
haupt alle  Eisenerze  von  Kertsch,  sind  oolithische 


Brauneisenerze,  welche  in  tertiären  Ablagerungen 
eingebettet  sind.    Die  Erzmasse  tritt  in  Janisch- 
Takilsk  zutage  und  weist  geringes  Fallen  gegen 
j  die  Mitte  der  Mulde  auf.   Nach  den  Abschätzungen 
j  der  „Südlichen  Berg  Werksgesellschaft "  in  den 
!  Jahren  1897  und  1898  betragt  der  Erzvorrat 
|  für  das  Bergwerk  von  Janisch-Takilsk  etwa  12,3 
j  Millionen  Tonnen;  hierbei  aber  hat  man  nur 
j  einen  Teil  der  Fläche,  und  zwar  vom  leicht 
gewiunbaren  und  reichen  Erz,  d.  h.  nicht  unter 
i  37  °/o  Eisengehalt  und   bei  einer  Teufe  nicht 
unter  0,70  bis  6,4  m  untersucht.    Der  gesamte 
Erzreichtum  von  Janisch-Takilsk  ist  nicht  fest- 
|  gestellt  worden,  da  diese  Arbeit  vorläufig  über- 
'  flüssig  erscheint. 

Die  Erzlager  in  Janisch-Takilsk  haben  10,65 
bis  17,04  m  Mächtigkeit  und  zeigen  hier 
und  da  Einlagerungen  von  Kalkmuscheln.  Dem 
äußeren  Aussehen  nach  kann  man  das  Erz 
in  schwarzes ,  braunes  und  hellbraunes  Erz 
einteilen.  Die  chemische  Zusammensetzung  des 
schwarzen  und  des  braunen  ErzeB,  das  die 
Hauptraasse  bildet,  zeigt  keine  großen  Unter- 
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schiede.  Das  eine  wie  das  andere  enthält,  bei 
110°  C.  getrocknet,  im  Mittel: 

Eisen  .  .  38  bis  42  >  Phosphor .  .  etwa  1  °/o 
Mangan   .     2  „    4  ,      Kieselsäure        „  17  „ 

Schwefel:  Sparen  (nicht  mehr  als  0,05 */«). 

Daa  hellbraune  Erz  unterscheidet  sich  von 
den  beiden  erstgenannten  wesentlich,  da  der 
Gehalt  an  Eisen  44  °/«  erreicht  und  der  Mangan- 
gehalt bis  anf  zehntel  Prozent  fällt  und  selten 
mehr  als  1  °/o  beträgt.  In  den  Janisch-Takilsk- 
schen  Bergwerken,  in  denen  der  Abbau  mittels 
Tagebau  erfolgt,  bildet  das  hellbraune  Erz  das 
Liegende  für  daa  schwarze  und  braune  Erz;  es 
ist  ein  Flöz  von  etwa  2,13  m  Mächtigkeit,  in 
welchem  viele  große  Stücke  von  hartem  Brann- 
eisenerz auftreten.  Am  Meeresofer  finden  sich 
in  dem  hellbraunen  Erze  Schichten  von  Spat- 
eisenstein;  die  Erzkörner  sind  hier  stark  mit- 
einander verkittet,  so  daß  bei  der  Gewinnung 
große  Mengen  Stfickerz  fallen.  In  diesem  Aus- 
streichen finden  sich  auch  Anhäufungen  von 
reinem  Vivianit  (phosphorsaurem  Eisen). 

Die  Selbstkosten  für  ein  Pud  Erz  bei  Ge- 
winnung von  8  Millionen  Pud  (=  132000  t)  Erz 
im  Jahr  und  zehnjähriger  Amortisation  stellen 
sich  wie  folgt:  Kopeken 

1.  Pachtsnmme  für  das  Recht  der  Gewinnung  0,60 

2.  Gewinnnnjr  und  Zufuhr  zum  Ufer  auf  der 

Eisenbahn   0,45 

3.  Erzverladung  in  Schiffe  im  Hafen   .  .  .  0,20 

4.  Ausgaben  der  lokalen  Administration  .  .  0,15 

5.  Verwaltungakosten   0,15 

Ö.  Amortisation  des  Anlagekapitals  ....  0,30 

Selbstkosten  für  ein  Pud  Erz  im  Hafen 

am  Bord  des  Schiffes   1,85 

7.  Transportkosten  bis  zum  Hafen  v.  Mariupol  1,75 

8.  Umladungskosten  im  Hafen  von  Mariupol  0,50 

9.  Erxverlast  durch  Trockenwerden  5  "j«  der 

Gesamtmenge  0,10 

Selbstkosten  für  1  Pud  Erz  im  Hafen  von 
Mariupol  im  Waggon  4,20 

(oder  5,50  Jt  f.  d.  Tonne). 

Die  Betriebsverwaltung  hofft,  durch  Verbilli- 
gnng  der  Gewinnung  (bei  Anwendung  von  amerika- 
nischen Dampfschaufeln),  der  Verladung  und 
Umladung  und  des  Transportes  die  Selbstkosten 
bis  auf  4  M  f.  d.  Tonne  zu  erniedrigen. 

Die  Eisenerze  von  Kertsch  sind  im  natür- 
lichen Zustande  körnig  nnd  hygroskopisch.  Der 
Feuchtigkeitsgehalt  des  frisch  gewonnenen  Erzes 
beträgt  im  Durchschnitt  etwa  12°/«i  schwankt 
aber  bedeutend;  bei  trockeuer  und  heißer  Witte- 
rung fällt  er  z.  B.  bis  auf  6°/o,  steigt  dagegen 
bei  stark  regnerischem  Wetter  bis  anf  22  °/«- 
Um  die  dadurch  hervorgerufenen  Unterschiede 
im  Gewicht  und  in  der  Menge  zn  beseitigen 
und  ein  stückiges,  festes,  wasserfreies  Material 
mit  erhöhtem  Eisengebalt  zu  erhalten,  hat  man 
versucht,  das  Erz  zu  brikettieren.  Das  Erz 
von  Janisch  -Takilsk  eignet  sich  hierzu  vorzüg- 
lich, da  es  etwa  8  */•  tonigo  Bestandteile  und 


verhältnismäßig  wenig  Kalk-  und  Magnesia-Ver- 
bindungen enthalt,  so  daß  es  ohne  Beimischung 
von  fremden  Bindemitteln  brikettiert  ned  ge- 
röstet werden  kann.  Nach  den  Brikettierungs- 
Versuchen  anf  dem  Werke  zu  Pitkäranta*  in 
Finland  hat  man  eine  Versuchs  -  Brikettfabrik 
mit  einer  Leistungsfähigkeit  bis  zwei  Millionen 
Pud  (rund  33  000  t)  Erzbriketts  auf  den  Werken 
zu  Janisch-Takilsk  erbaut;  die  Brikettfabrik  war 
mit  einer  Dorstener  Presse  und  einem  Gasbrikett- 
röstofen nach  System  Gröndal  ausgerüstet. 
Nach  einem  zweimonatigen  Betriebe,  Anfang 
1901,  hat  Bich  herausgestellt,  daß  sich  aus  den 
genannten  Erzen  vorzügliche  Briketts  mit  46°/o 
Eisen  herstellen  lassen ,  und  daß  Naphtha  das 
beste  Feuernngsmaterial  für  die  Köstung  ist, 
da  hierbei  die  Flamme  und  Wärme  leicht  regu- 
liert werden  kann  und  Naphtha  keine  fremden 
Beimengungen,  besonders  Schwefel,  enthält. 
Ferner  kann  Naphtha  das  ganze  Jahr  hindurch 
aus  dem  Kaukasus  bezogen  werden,  während  die 
Donezkohle  von  den  Asowschen  Häfen  nur  zur 
Zeit  der  Schiffahrt  zu  erhalten  ist.  Außerdem 
befinden  sich  in  etwa  4  km  Entfernung  bei  dem 
Dorfe  Tschongelek  Naphthafelder ,  aus  denen 
man  das  Naphtha  billig  zu  erhalten  hofft.  Die 
Analyse  der  Briketts  ans  schwarzem  und  braunem 
Erze  von  Janisch-Takilsk  lautet  wie  folgt: 

Eisen  ....  45.61  °/o  Tonerde  ....  5,62  °/o 
Mangan    .  .  .    8,73  „     Kalk  1,90  „ 


Phosphor . 


0,93  „     Magnesiunioxyd  1,02 


Schwefel**  .  .  0,13  .  Bariumoxyd  ".  .  0,62  „ 
Kieselsäure  .  .  17,37  „     Alkalien   .  .  .  0,68  ,. 

Sollte  die  Jahreserzeugung  7,5  Millionen  Pud 
{—  123  000  t)  Erzbriketts  erreichen,  bo  hofft 
die  Betriebsverwaltung,  daß  der  Selbstkosten- 
preis loko  Fabrik  3  Kopeken  f.  d.  Pud  und  im 
Eisenbahnwagen  im  Hafen  von  Mariupol  41/*  Ko- 
peken (3,94  bezw.  5,90  <M  f.  d.  Tonne)  betragen 
wird.  Bei  diesem  Preise  und  46  °/o  Eisengehalt 
in  den  gerösteten  Briketts  eröffnen  sich  große 
Aussichten  für  die  Verwendung  des  Erzes  von 
JaniBch-Takilsk  auf  den  östlichen  Hüttenwerken 
des  Donezsrhen  Beckens. 

Man  hat  auf  den  Janisch-Takilskschen  Werken 
auch  erfolgreiche  Versuche  der  Anreicherung  des 
Eisenerzes  durch  Brennen  der  aus  demselben 
hergestellten  Briketts  in  einem  Ofen  mit  redu- 
zierender Flamme  ausgeführt.  Durch  das  Rösten 
mittels  Naphtha  verlieren  Briketts  das  hygro- 
skopische nnd  chemisch  gebundene  Wasser  und 
werden  hart.  Das  Erz  wird  dank  seiner  Porosität 
schnell  reduziert,  so  daß  man  am  Ende  des 
Prozesses  ein  schwaiumartiges  Erz  mit  bedeuten- 
dem Gehalt  an  metallischem  Eisen  erhält ;  dieses 
kann  mittels  Hammer  zn  Stücken  beliebiger  Form 
gestampft  werden,  wodurch  sich   ein  Material 


*  Siehe  „8tahl  und  Eisen«  1899  Heft  6  S.  271. 
**  Nur  beim  Gebrauch  in  den  Generatoren  der 
schwefelhaltigen  Donezkohle. 
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mit  bis  70  %  Eisen  erzielen  l&ßt.  Die  Versuche  \ 
haben  gezeigt,  daß  dieses  Material  in  großen 
Mengen  nnd  billig  hergestellt  werden  kann,  so 
daß  es  nnter  allen  anderen  Eisenerzsorten  außer 
Wettbewerb  steht. 

Die  Bedeutung  und  Zukunft  der  Erze  von 
Kertsch  beruht  nicht  nnr  auf  der  Größe  der 
Vorräte*  und  der  Brauchbarkeit  des  daraus  er- 
zielten Roheisens,  sondern  auch  auf  der  außer- 
gewöhnlich günstigen  geographischen  Lage  am 
Ufer  des  Meeres.  Cm  die  günstigen  Bedingungen 
zu  verwerten,  muß  das  Erz  von  Kertsch  schon 
am  Platze  zu  Roheisen  und  möglichst  fertigem  \ 
Produkt  verarbeitet  werden.  Die  nötigen  Fluß- 
mittel sind  in  Menge  und  billig  zu  erhalten.  Die 
Selbstkosten  für  1  Pud  Roheisen  aus  den  Erzen 
von  Kertsch  auf  der  dortigen  Hütte  stellten  sich 
im  Jahre  1902  wie  folgt: 


*  Der  Eisenerz vorrat  von  Kertsch  im  Gebiete  der 
heute  bekannten  nnd  untersuchten  Lagerstatten  beträgt 
52  Milliarden  Pud  (=  etwa  853  Millionen  Tonnen). 


24.  Jahrg.  Nr.  17. 

2,49  Pud  En  4,42  Kopeken 

0,78    „    Flußmittel  1,18 

1,23    „    Koks  _     24,08  „  

Zusammen  für  Material  .  .  '.'  29,68  Kopeken 
Kosten  der  Erzeugung  .  .  .  4,76  „ 

Gesamt  Selbstkosten  ....  34,44  Kopeken 
für  l  Pud  <  =  45,17.4'  f.d.  Tonne). 

Die  durchschnittlichen  Selbstkosten  für  1  Pud 
Roheisen  auf  den  Hüttenwerken  Südrußlands 
betrugen  zu  der  gleichen  Zeit  42  Kopeken. 

Die  Roheisenerzeugung  von  Kertsch  wird 
bedeutend  billiger,  wenn  Steinkohle  und  Koks 
von  der  Steinkohlenlagerstatte  in  Ikwartscheli 
am  Ufer  des  Schwarzen  Meeres  im  Kaukasus 
geliefert  wird.  Die  Selbstkosten  des  Roheisens 
bei  einem  Kokspreise  von  14  Kopeken  f.  d.  Pud 
vermindern  Bich  dann  auf  28  Kopeken  und 
weniger  für  das  Pud.  Besonders  wichtig  sind 
die  Eisenerze  von  Kertsch  für  die  Ausfuhr  nach 
jenen  Gegenden  Rußlands  und  des  Auslandes, 
wohin  sie  auf  dem  billigen  Seewege  versandt 
werden  können.  W.  Friz- Odessa. 


Zuschriften  an  die  Redaktion. 


Zuschriften  an  die  Redaktion. 


Zur  Frage  der  Gasreinigung. 


In  Heft  8  von  „Stahl  und  Eisen"  bespricht 
Hr.  Professor  B.  Osann  in  einom  Artikel  Ober  die 
„Gutehoffnungshütte"  auch  die  Gaareinigunga- 
anläge  derselben,  wonach  das  Gas  zuerst  Trocken- 
reiniger, darauf  Gaswäscher  mit  KOrtingschen 
Streudosen  passiert  und  die  letzteren  mit  3  g  Staub- 
gehalt f.  d.  cbm  verlaßt.  Sodann  gelangen  die 
Gase  durch  eine  lange  Zickzackleitung  in  Koks- 
skrubber,  wodurch  der  Staubgehalt  auf  0,478  g 
f.  H.  cbm  Gas  heruntergedrückt  wird.  Ohne  weitere 
Reinigung  sei  der  Staubgehalt  bis  zum  Motor  auf 
0,25  g  f.  d.  cbm  heruntergegangen.  Da  dieser 
Reinheitsgrad  zum  Motorenbetrieb  nicht  genügt 
habe,  habe  man  durch  Aufstellung  von  Ventila- 
toren hinter  den  Koksskrubbern  eine  Reinheit  von 
nur  0,025  g  f.  d.  cbm  Gas  erzielt,  wodurch  die  Koks- 
skrubber  überflüssig  geworden  seien;  hieraus  geht 
also  hervor,  daß  das  Gas  dem  Ventilator  von  den 
Gaswäschern  mit  einem  Staubgehalt  von  8  g  f.  d. 
cbm  zugeführt  wird.  Ferner  gibt  Prof.  Osann  an, 
daß  der  Kraftverbrauch  einoa  Ventilators  der 
obigen  Anlage  bei  Einführung  von  8  bis  4  I  Wasser 
f.  d.  cbm  Gas  nur  0,08  P.S.  f.  d.  cbm  Gas  betragen 
soll,  wahrend  der  Kraftverbrauch,  wie  in  Nach- 
stehendem erwiesen,  das  T'/tfache  dieses  Wertes 
zum  mindesten  betragt. 

Es  sind  nun  bereits  3  Jahre  seit  der  unberech- 
tigten Benutzung  eines  gewöhnlichen  Ventilators 


zur  Ausführung  meiner  durch  t-ine  Reihe  von 
,  Patenten  geschützten  Verfahren  verflossen,  ohne 
daß  die  von  mir  auch  in  „Stahl  und  Eisen"  ver- 
öffentlichten Angaben  Uber  Ventilatoren,  in  denen 
meine  patentierten  Verfahren  nur  sehr  mangelhaft 
ausgeführt  werden  können,  widerlegt  worden 
wären;  sie  sind  im  Gegenteil  durch  Dauerbetriebs- 
Ergebnisse  voll  anerkannt  worden,*  und  auch  die 
Tatsache  spricht  dafür,  daß  eine  Anzahl  der 
größten  Werke  im  In-  und  Auslande  nach  Er- 
|  probung  anderer  Reinigungssystome,  auch  der 
j  Wasch -Ventilatoren,  nun  die  richtigen  Theisen- 
l  Apparate  zur  hohen  Reinigung  anwenden  und 
sich  entschlossen  haben,  damit  auch  sämtliches 
den  Öfen  entströmende  Gas  zu  reinigen  und  die 
Ventilatoren,  weil  den  Zweck  durchaus  nicht  er- 
füllend, zu  entfernen,  worunter  außer  Anlagen 
mit  einer  Leistung  von  280000  cbm  i.  d.  Stunde 
auch  solche  für  kleinere  Mengen  sind.  Zur  Be- 
stätigung dieser  Angaben  gebe  ich  auch  noch  die 
von  einem  meiner  Lizenzinhaber,  der  Sociäte1  John 
Cockerill  in  Seraing,  auf  ihrem  eigenen  Werke 
mit  Schieleschen  Ventilatoren  gewonnenen  Re- 
sultate, besonders  zum  Zwecke,  sich  aus  eigoner 
Erfahrung  von  der  mangelhaften  Reinigung  und 
dem  hohen  Kraftverbrauch  und  unwirtschaftlichen 


*  Siehe  auch  „Stahl  u.  Eisen"  1904  Heft  7  3. 892. 
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Arbeitsweise  der  Wasch  -  Ventilatoren  zu  Ober* 
zeugen.  Die  Mittelwerte  von  10  Cockerillsohen  Unter- 
suchungen an  einem  Ventilator  in  Seraing  sind: 

Tourenzahl  i.  d.  Minute   960 

Oasmenge  i.  d.  Minute  21  cbm 

Staubgehalt  f.  d.  cbm  v.  d.  V   4,6  g 

Wasserverbrauch  1.  d.  Minute    ...  1161 

Wasserverbrauch  f.  d.  cbm   5,47  1 

Erzielte  Gasreinheit  f.  d.  cbm   .  .  .     0,08  g 

Kraftbedarf  39.22  P.S. 

Kraftbedarf  f.  d.  cbm  Gas   1,86  , 

Die  durchschnittliche  Temperatur  des  ein- 
tretenden Gases  war  bei  diesen  und  den  folgenden 
Versuchen  40  und  60»  Cels. 

Bei  weiteren  7  Versuchen  ergaben  sich  folgende 


Mittelwerte: 

Tourenzahl  i.  d.  Minute   920 

Gasmenge  i.  d.  Minute   58  cbm 

Staubgehalt  f  d.  cbm  v.  d.  V.    ...  8,8  g 

Wasserverbrauch  i.  d.  Minute    .  .  .  189  1 

Wasserverbrauch  f.  d.  cbm   2,62  1 

Erzielte  Gasreinheit  f.  d.  cbm    .   .  .  0,44  g 

Kraftbedarf   4 1,86  P.S. 

Kraftbedarf  f.  d.  cbm  Gas   0,78  „ 

Bei  weiteren  Versuchen,  bei  welchen  die  Ein- 
trittstemperatur des  Gases  180*  C.  war,  ergaben 
sich  folgende  Durchschnittszahlen: 

Tourenzahl  i.  d.  Minute   760 

Gasmenge  i.  d.  Minute   217  cbm 

Staubraenge  f.  d.  cbm  v.  d.  V.  .  .  .  4,95  g 

Wasserverbrauch  i.  d.  Minute    .  .  .  965  1 

Wasserverbrauch  f.  d.  cbm   4,45  1 

Erzielte  Gasreinheit  f.  d.  cbm    .  .  .  0,40  g 

Kraftbedarf   181  P.S. 

Kraflbedarf  f.  d.  cbm  Gas   0,885  „ 


Die  Resultate  der  ersten  Versuche  zeigen  also 
unzweifelhaft,  dafi  sogar  bei  Einführung  und  der 
zur  eigentlichen  Waschung  nutzlosen  Zentrifugie- 
rung  der  großen  Menge  von  6,5  1  Wasser  f.  d.  cbm 
der  hohe  Reinheitsgrad  von  0,025.  wie  Osann  an- 
gibt, mit  einem  Ventilator  unmöglich  zu  erreichen 
ist.  Die  zweiten  Versuchsresultate  bestätigen  die  i 
Angabe  Osann»,  daß  bei  Verminderung  der  Wasser- 
menge  der  Reinheitsgrad  des  gereinigten  Gases 
sofort  heruntergeht  Obgleich  bei  obigen  Versuchen 
bei  Einführung  von  2,62  I  Wasser  f.  d.  cbm  Gas 
die  Temperatur  des  eintretenden  Gases  etwa  20' 
,  höher  war  als  bei  Einfahrung  von  5,47  1  Wasser 
f.  d.  cbm  Gas,  steigt  der  Staubgehalt  von  0,08  g 
auf  0,44  ff  f.  d.  cbm  Gas.  Daraus  geht  hervor, 
dafi  in  einem  Ventilatorwasch  er,  selbst  mit  einer 
sehr  großen  Wassermenge,  die  auf  hohe  Geschwin- 
digkeit gebracht  wird,  dadurch  aber  für  den  Wasch- 
effokt  nur  zwecklos  Kraft  verbraucht,  keine  ratio- 
nelle hohe  Reinigung  des  Gases  zu  ermöglichen  ist. 

Legt  man  den  in  „Stahl  und  Eisen'  1901  Heft  9 
in  der  Tabelle  Seite  467  angegebenen  Staubgehalt 
von  0,25  g  zugrunde,  der  also  hinter  den  Sage 


meblreinigorn  erzielt  wird,  so  ist  ein  Staubgehalt 
von  0,025  g  f.  d.  cbm  Gas  hinter  dem  Ventilator 
wohl  zu  erzielen,  wenn  man,  wie  auch  Osann  zu- 
gibt, viel  Wasser,  das  ist  f.  d.  cbm  Gas  8  bis  4  1 
Wasser,  einführt,  wodurch  dann,  weil  diese  große 
Wassernienge  nutzlos  in  hohe  Geschwindigkeit 
gebracht  werden  muß,  ein  für  die  Reinigung 
selbst  zwecklos  gesteigerter  Kraftverbrauch  die 
Folge  ist. 

Auch  aus  den  Cockerillschen  Daten  ist  ersicht- 
lich, daß  der  von  Osann  angegebene  Kraftbedarf 
von  0.08  P.  S.  f.  d.  cbm  nicht  der  Wirklichkeit  ent- 
spricht, sondern  bis  zur  lOfachen  Höhe,  je  nach 
der  WasBorzufflhrung  und  der  Temperatur  des 
eintretenden  Gases,  steigen  wird.  Der  Kraftbedarf 
dieser  Waschventilatoren  f.  d.  cbm  Gas  schwankte 
also  zwischen  0,78  und  1,86  P.S.  bei  2,62  und  5,47  1 
Wasser  f.  d.  cbm  eingeführten  Gases,  stieg  aber 
bei  Einführung  von  den  mindest  erforderlichen 
4  I  f.  d.  cbm  auf  über  0,80  P.  S.  f.  d.  cbm  bei  hoher 
Gaseintrittstemperatur,  und  betragt  also  auf  jeden 
Fall  bis  zum  lOfachen  des  von  Osann  angegebenen 
Wertes. 

Vergleicht  man  diese  Resultate  mit  den  das 
Theisen-Verfahren  richtig  ausübenden  Apparaten, 
so  geht  daraus  hervor,  daß,  um  den  besonders  für 
den  Dauergasmotorenbetrieb  erforderlichen  Gas- 
reinheitsgrad von  0,02  g  Staubgehalt  f.  d.  cbm  Gas 
zu  erzielen,  8  Waschventilatoren  ihrer  unrichtigen 
Arbeitsweise  halber  hintereinandergeschaltet  wer- 
den müssen.  Der  Kraftverbrauch  der  8  Ventila- 
toren ist  zum  mindesten  der  dreifache  eines 
Theisenschen  Apparates,  der  das  Verfahren  richtig 
ausübt.  Der  Wasserverbrauch  nur  eines  solchen 
Ventilators  betragt  jedoch  das  Dreifache  eines 
Theisen  -Waschers  für  dieselbe  Leistung. 

Nachstehend  mochte  ich  noch  die  Anlage 
und  die  Betriebskosten  einer  Skrubber-  und 
Ventilator-Gasreinigung  einer  Theisenschen  Zen- 
trifugal-Gegonstrom-Gaswascheranlage  in  Zahlen 
gegenüberstellen.  Ich  nehme  dabei  an,  daß 
die  in  Heft  9  1901  beschriebene  Anlage  infoige 
der  Erweiterung  durch  den  Ventilator  imstande 
ist,  800  cbm  Gas  i.  d.  Minute  auf  0,025  g 
Staubgehalt  f.  d.  cbm  zu  bringen.  Die  Kosten  für 
den  Ventilator  mit  Antrieb  und  Schutzgebäude 
betragen  nach  meinen  Ausführungen  in  „Stahl 
und  Eisen"  1904  Heft  6  11 200  Jt  plus  der  von 
Lürmann  angegebenen  Summe  von  98  600  Ji,  ins- 
gesamt also  Anlagekosten  104800  Jl.  Der  Kraft- 
bedarf sei  ausnahmsweise  zu  0,6 . 800  =  180  P.  S. 
gewertet.    Der  Wasserverbrauch  stellt  sich  auf 

.  1000  +  8,0.800=  1820 1  Waaser  i. d. Minute. 

Die  Theisen-Anlage  kostet  87600**  (siehe  Heft  5 
d.  J.),  da  eine  Vorreinigung  unnötig  ist,  doch  seien 
800000  JC  in  die  Rechnung  eingesetzt. 

Der  Kraftbedarf  des  Theisenschen  Waschers 
stellt  sich  auf  80  P.  S.  Der  Wasserverbrauch  ist 
1,6  . 800  =  460  I  Wasser  i.  d.  Minute. 
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Mitteilungen  au*  dem  Kistnhütttnlaboratoriw. 
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Der  Preis  für  stündlich  1  com  Kühlwasser  soll 
1  4  sein,  Angenommen  für  beide  Falle,  die  Kosten 
für  die  Betriebskraft  sich  auf  4  ^  f.  d.  P.8.-Stunde 
stellen.  Abschreibung  soll  für  Ventilator  und 
Theisen -Apparat  15  %,  für  die  anderen  Anlagen 
7  %  betragen. 

Die  oben  erwähnte  Anlage  mit  Skrubber  und 
Ventilatorreinigung  ergibt  demnach  an  Abschrei- 
bung i.  d.  Stunde  oder  auf  18000  cbm  Gas: 
1  «80.04    tutjio  Q.  , 

24.366 

für  Kühlwasser  60 . 1,32  cbm    ....  79 

für  Betriebskraft  180  .  4    720 

für  Sagemehl  und  Bedienung  der  Sage- 
mehlreiniger  und  Koksskrubber  .  .     82.8 „ 

Insgesamt  .  .   975,8  4 
oder  für  1000  cbm  Gas  =  64,2  4- 

Die  Theisensche  Anlage  erfordert  eine  Auf- 
wendung zur  Abschreibung: 

  5M<$ 

27,0  „ 
»20.0  . 
398.4  4 


n 


4M» 
»4  .  »«& 

für  Kühlwasser  60 . 0,45  cbm 
fUr  Betriebskraft  80.4  .  .  . 


Insgesamt  . 
oder  für  1000  cbm  Gas  =  22.1  4. 

Somit  arbeitet  ein  Theisenscher  Wascher  um 
60  X  billiger  als  eine  Skrubber-  und  Ventilator- 
anlage, und  70  X  billiger  als  Waschventilatoren 
allein,  wodurch  sich  die  Anlagekosten  einer  Theisen- 
sehen  Anlage  sehon  in  einem  Jahre  allein  durch 
Betriebskostenersparnisse  bezahlt  machen. 


Beweis,  daß  die  Theisen-Apparate  dauernd  hoch- 
reines Gas  liefern  und  dadurch  den  Dauerbetrieb 
der  Motore  sichern,  möge  z.  B.  die  von  der  Direk- 
tion des  Hörder  Bergwerks-  und  Hutten -Vereins 
in  Hörde  zur  Veröffentlichung  gestattete  Tatsache 

folgenden  Wortlautes  dienen:   „Jedenfalls 

können  Sie  sich  darauf  berufen,  daß  hier  Ihr 
Apparat  seit  März  1903  ohne  Reparatur  in 
ungestörtem  und  ununterbrochenem  Betriebe, 
mit  Ausnahme  von  8  bis  10  Stunden  an  den 
Sonntagen,  ist."  Hierdurch  veranlaßt,  bestellte 
dieselbe  Firma  nun  drei  weitere  Theisen-Wascher 

mit  dem  Wortlaut:   ,  wir  sind  auf  diese 

Weise  sicher,  eine  gut  funktionierende  Anlage  für 
die  gute  Reiuigung  zu  erhalten,  die  von  vorn- 
herein den  Ansprüchen  genügt,  weil  für  die  gute 
Reinigung  sich  Ihre  Apparate  in  bekannter  Aus- 
führung bewlhrt  haben." 

Ein  weiterer  Beweis,  daß  es  von  der  Eisen- 
industrie anerkannt  wird,  daß  das  Theisensche 
Verfahren  auf  Grund  der  oben  angegebenen  Resul- 
tate zur  Erreichung  hochreinen  Gases  das  ratio- 
nellste und  billigste  ist,  möge  die  Tatsache  dienen, 
daß  sich  eine  größere  Anzahl  Theisen-Wascher 
im  Dauerbetrieb  bewahrt  haben,  welche  insgesamt 
400000  cbm  Gas  i.  d.  Stunde  reinigen,  darunter 
auch  tür  kleinere  Generatorgas- Anlagen  zur  gleich- 
zeitigen absoluten  Teerausscheidung,  und  weitere 
Gasreiniger  im  Bau  begriffen  sind  für  ein  Gesaint- 
quantum  von  600000  cbm  i.  d.  Stunde. 

München.  Ed.  ThtUen. 


Mitteilungen  aus  dem  Eisenhüttenlaboratorium. 


Zur  Kohlenstoff-  und  Schwefelbestimmung 
in  Stahl  und  Eisen. 

Von  A.'Mü  Her-  Völklingen. 


Die  bekannte  gerade  Anordnung  der  Apparate 
nach  Corleia  zur  Kohlenstoffbestimmung  in 
Stahl  und  Eisen,  wobei  die  entwickelten  Gase  zur 
Verbrennung  beigemengter  Kohlenwasserstoffe 
eine  glühende  Röhre  passieren  müssen,  nimmt 
einen  großen  Raum  von  etwa  1  m  Länge  und 
0,70  m  Breite  ein.  In  Hüttenlaboratorien,  in  denen 
es  fast  immer  an  Raum  mangelt,  ist  es  unmöglioh. 
mehrere  solcher  Apparate  nebeneinander  auf- 
zustellen, abgesehen  davon,  daß  bei  ihrer  Aus- 
dehnung von  einer  Vereinigung  zu  einem  Kolonnen- 
apparate nicht  mehr  die  Rede  sein  kann.  Von 
Corleis  wurde  bereits  eine  Gruppierung  der  ein- 
zelnen Teile  des  Apparats  um  ein  Stativ,  die 
„schiefe  Anordnung"  vorgenommen,  jedoch  mußte 
dabei  die  Verbrennungsröhre  fortfallen.    Für  den 


Teil  des  Kohlenstoffs,  der  dadurch  in  Form  von 
Kohlenwasserstoffen  verloren  ging,  wurde  nach 
Corleis'  Vorschlag  das  Resultat  der  Analyse  um 
2°/«  des  gefundenen  Kohlenstoffs  erhöht  Für 
Betriebsanalysen  mögen  solche  Bestimmungen  ge- 
nügen, eine  exakte  Analyse  kann  aber  die  Ver- 
|  brennungsröhre  nicht  entbehren.    Es  gibt  in  der 
j  Tat  viele  Stahlwerke,  welche  die  höchsten  An- 
'  forderungen  an  die  Genauigkeit  ihrer  Koblenstoff- 
bestimmungen  stellen. 

Wiederholt  ist  in  einer  mehr  oder  weniger 
|  glücklichen  Weise  der  Versuch  gemacht  worden, 
dem  Corleisapparate  unter  Beibehaltung  des  Ver- 
brennungsrohres eine  kompendiöse  Form  zu  geben. 
Durch  die  in  Folgendem  beschriebenen  Verbesse- 
rungen des  Apparates  glaube  ich  dieses  Ziel  er- 
reicht zu  haben,  und  die  neue  Form  des  Apparates 
(vergl.  Abbild.  1)  dürfte  vollauf  allen  Ansprüchen 
genügen. 

Die  erwähnte  schiefe  Anordnung  von  Corleis 
wurde  beibehalten.  Als  Verbrennungsröhre  wurde 
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die  von  Ledebur*  eingeführte  Platinschleife  in 
veränderter,  rechtwinklig  gebogener  Form  ein- 
geschaltet. Diese  neue  Platin  -  Winkel  kapillare 
(vergl.  Abbildung  2)  besteht  aus  einem  U-Rohr 
von  Platin,  welches  zwischen  den  beiden  Schlauch- 
anatzen  durch  eine  Mittel  Versteifung  verstärkt 
ist.    Durch  diese  Konstruktion  wird  diu  eigent- 


Abblldong  1. 


liehe  Kapillare  von  jedem  Druck  und  Zug  ent- 
lastet; ihre  Haltbarkeit  ist  infolgedessen  eine 
sehr  große.  Die  Kapillare  schließt  sich  unmittel- 
bar an  den  Entwicklungskolben  an,  ihre  Erhitzung 
erfolgt,  wie  aus  der  Abbildung  ersichtlich,  durch 
einen  Bunsenbrenner  mit  Breitbrenneraufsatz. 
Die  Winkelkapillare  wird  durch  ein  Stück  Gummi- 
achlauch mit  einem  besonders  konstruierten  Trocken- 
rohr verbunden.  Letzteres,  eine  Kombination  der 
Winklerschen   Schlange   mit  einem 

T U-Rohr,  wird  in  seinem  schlangen- 
förmig  gewundenen  Teil  mit  wenigen 
Kubikzentimetern  Phosphorschwetel- 
säure  beschickt,  wahrend  der  obere 
zylindrische  Teil  des  Rohres  (in  dem 
AbbiMaoc  t  der  Kapillare  abgewandten  Schenkel) 
eine  kleine  Menge  Phosphorpentoxyd, 
zwischen  Glaswolle  verteilt,  enthalt.  Die  Trocknung 
der  Gase  in  diesem  Kohr  ist  eine  vollkommene, 
und  eine  NeufQllung  ist  nur  selten  nötig.  An 
das  Trockenrohr  schließen  sich  die  eigentlichen 
Absorptionsapparate,  die  Natronkalkröhren,  an. 
Zum  Trager  sämtlicher  Röhren,  der  Kapillare,  des 
Trockeniohrs  und  der  Natronkalkröhren,  dient  der 
naoh  hinten  verlängerte  Kolbenhalter.  Damit 
man  in  der  Lage  ist,  zwei  Natronkalkröhren  be- 
quem hintereinander  anzubringen,  läßt  sich  der 
Kolbenhalter  durch  Einschieben  oines  17  cm  langen 
Stückes  Rundeisen  rückwärts  verlängern.    Bei  der 


*  Ledebur:  Leitfaden  für  Eisenhütten -La- 
boratorien 1908  Figur  17. 


Ein-  und  Ausschaltung  der  Natronkalkröhren  nimmt 
man  diese  Verlängerung  zweckmäßig  zuvor  ab, 
man  kann  dann  die  einzelnen  Apparate  bequem 
auseinandernehmen. 

Beider  früheren  Zusammenstellung  des  Kohlen- 
stoffbeBtimmungs- Apparates  waren  die  für  die 
Zu-  und  Ableitung  des  KOhlwnssers  bestimmten 
Schläuche,  besonders  beim  Eintragen  von  Sub- 
btanzen,  sehr  lästig  und  hinderlich.  Um  das  Ein- 
knicken derselben  zu  vermeiden,  mußte  man  ent- 
weder ganz  dickwandige  Schläuche  verwenden, 
oder  aber  man  mußte  die  Rohrleitungen,  welche 
das  KQhlwasser  dem  Apparate  zu-  und  abführen, 
in  der  Höhe  des  Kolbens  an  der  Wand  vorbei- 
leiten und  war  in  letzterem  Falle  stets  an  den- 
selben Platz  gebunden.  Diese  Übelstände  sind 
bei  dem  neuen  Apparate  in  einfachster  Weise 
durch  die  Verwendung  eines  Rohrstativs,  welches 
gleichzeitig  die  Ab-  und  Zuflußröhre  bildet,  ge- 
hoben. Das  KOhlwasser  wird  von  unten  her  in 
das  Stativ  eingeleitet,  es  fließt  durch  ein  oben  an 
demselben  angebrachtes  Röhrchen  in  den  KQhler. 
Vom  Kühler  fließt  das  Wasser  in  das  Stativ  zurück 
und  wird  unten  zum  Abfluß  abgeführt.  Durch 
diese  Neuerung  sind  die  sonst  nötigen  langen 
Gummischläuche  bedeutend  verkürzt  worden  und 
auf  jeden  Fall  hat  man  kein  Einknicken  derselben 
mehr  zu  befürchten. 

Diu  Zweckmäßigkeit  des  neuen  Stativs,  nicht 
nur  für  Kohlenstoffapparat«,  sondern  auch  für 
1  viele  andere  Zwecke,  ist  so  einleuchtend,  daß 
darüber  wohl  nichts  weiter  gesagt  zu  werden 
braucht.  Der  Corleissche  Kolben  kann  ebensogut, 
wie  für  die  Bestimmung  des  Kohlenstoffs,  für 
Schwefelbestimmungcn  benutzt  werden.  Ledebur 
beschreibt  in  seinem  Leitfaden  für  Eisenhütten- 
Laboratorien  (V.  Auflage  S.  98)  einen  Schwefel- 
bestimmungsapparat, bei  welchem  er  den  Corleis- 
kolben  als  Zersetzungskolben  benutzt  Die  Gase 
passieren  dann  einen  kleinen  Verbrennungsofen 
und  gelangon  in  die  mit  Kadmiumacetat-  Lösung 
beschickte  Vorlage.  Diese  Zusammenstellung  er- 
fordert ebenfalls  sehr  viel  Platz.  Viel  einfacher 
,  ist  es  auch  für  die  Schwefelbestimmung,  die  von 
1  Corleis  angegebene  schiefe  Anordnung  beizu- 
:  behalten.  Als  GIQhrohr  kann  natürlicherweise 
j  die  Platinkapillare  nicht  verwendet  werden,  son- 
dern man  muß  eine  ebensolche  Winkelkapillare 
aus  Quarzglas  nehmen.  Die  Trockenröhre  und 
die  Natronkalkröhren  fallen  selbstverständlich  fort. 
Die  Gase  werden  durch  ein  entsprechend  gebogenes 
Glasrohr  direkt  in  die  auf  dem  Fuße  des  Stativs 
,  stehenden  Vorlagen  geleitet  Letztere  sind  ge- 
wöhnliche Erlenmeyersche  Kölbchen,  die  zur  Ab- 
sorption des  Schwefelwasserstoffs  mit  Kadmium- 
acetat beschickt  werden.  Die  Quarzglas-Winkel- 
kapillare kann  ebensogut  für  Kohlenstoffbestim- 
mungen dienen,  es  empfiehlt  sich  jedoch,  für  jede 
Art  der  Analyse  sine  besondere  Kapillare  zu  ver- 
wenden.   Bei  der  Schwefelbestimmung  setzt  Bich 
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nach  kurzer  Zeit  Kohlenstoff  in  der  Kapillare  an, 
welcher  bei  der  spateren  Benutzung  für  Kohlen- 
stoffbestimmungen mitverbrennt  und  Anlaß  zu 
Analysenfehlern  gibt 

Vorstehend  beschriebene  Apparate  sind  im 
Laboratorium  eines  großen  Eisen-  und  Stahlwerkes 
zu  Kolonnenapparaten  Ton  je  fönf  vereinigt  worden. 
Sie  sind  seit  November  1903  unausgesetzt  im  Be- 
trieb und  haben  sich  bestens  bewährt.  Eine 
solche  Kolonne  von  fünf  Apparaten  nimmt  einen 
Raum  von  etwa  1,20  m  Länge  und  0,70  m  Breite 
ein.  Alle  neuen  Teile  sowie  die  ganze  Zusammen- 
stellung des  Apparates  sind  als  D.  R.  G.  M.  an- 
gemeldet und  werden  von  der  Firma  C.  Gerhardt, 
Marquarts  Lager  chemischer  Utensilien  in  Bonn, 
auf  meine  Veranlassung  in  den  Handel  gebracht. 


Schnelle  Bestimmung  von  Schwefel  in  Kohle 
und  Koks. 


Pennock  und  Morton*  bringen  folgende 
Schnellmethode  in  Empfehlung,  die  in  etwa  sechs  j 
Stunden  20  Bestimmungen  auszufahren  gestatten 
soll  und  die  dabei  doch  bis  auf  wenige  Hundertstel 
Prozent  stimmende  Resultate  liefert.  Der  Auf- 
schluß geschieht  mit  gToßen  Mengen  Natrium- 
superoxyd, und  zwar  vermischt  man  sorgfältig 
16  g  hiervon  mit  0,7  g  Kohle  oder  11,5  g  mit 
0,7  g  Koks  in  einem  nickelplattierten  Stahltiegel 
von  rund  40  cc  Fassungeraum.  Letzteren  stellt 
man  mit  Hilfe  eines  kleinen  Gestelles  so  in  ein 
'/<  1-Becherglas,  daß  der  Tiegelboden  über  dem 
Glasboden  bleibt,  füllt  dann  Wasser  biB  zur  halben 
Tiegelhohe  auf  und  entzündet  die  Mischung  durch 
ein  Loch  im  Deckel  mittels  eines  glühenden 
Drahtes.  Schmelzung  und  Veraschung  tritt  sofort 
ein.  Nach  einigen  Minuten  taucht  man  den 
Tiegel  unter  Wasser,  säuert  nach  Entfernung 
des  Tiegels  die  Lösung  mit  Salzsäure  an  und 
kocht.  Zur  siedenden  Losung  gibt  man  Ammo- 
niak in  schwachem  Überschuß,  kocht  noch  ein 
bis  zwei  Minuten  und  setzt  15  cc  einer  Baryum- 
chromatlöeung  (28  g  BaCrOi  in  80  cc  konzen- 
trierter Salzsäure  -f-  020  cc  WasBer)  zu.  Man 
bringt  die  siedende  Losung  auf  200  cc,  setzt  noch 
etwas  Ammoniak  nach,  kocht  auf,  läßt  absetzen, 
nitriert  und  wäscht  den  Niederschlag  zweimal 
mit  20  bis  80  cc  heißem  Wasser.    Das  Sulfat 


•  „Journ.  Amer.  Chem.  Soc."  25,  1265. 


setzt  sioh  mit  dem  Chromat  um,  für  da«  aus- 
fallende Baryumsulfat  bildet  sich  eine  äquivalente 
Menge  Chromsäure  bezw.  Ainmonchrotuat,  welches 
in  Losung  bleibt,  während  auch  das  überschüssige 
Baryumchromat  durch  Ammoniak  ausgefällt  wird. 
Die  Chromsäurelosung  im  Filtrat  versetzt  man 
mit  1  g  Jodkalium,  gibt  nach  dem  Abkühlen  auf 
80  •  noch  5  cc  Salzsäure  zu  und  mißt  das  frei- 
gewordene Jod  mit  V«  n-Thiosulfat.  Die  ver- 
brauchten cc  Thiosulfat  X  0,158  geben  direkt 
die  Prozente  Schwefel. 


Chrombestimmung  im  Stahl. 


Ähnlich  wie  man  Mangan  mittels  Wasser- 
stoffsuperoxyd und  Permanganat  bestimmt,  will 
E.  Jaboulay*  auch  Chrom  in  Stahlsorten  be- 
stimmen. Er  stellt  sich  zunächst  eine  Wasser- 
stoffsuperoxydlOaung  her,  welche  einer  Per- 
manganatlösung  von  1,5  g  KMnO«  im  Liter  ent- 
spricht, dann  wird  der  Wirkungswert  der  beiden 
Losungen  gegeneinander  in  der  Weise  festgestellt, 
daß  ein  gleiches  Volumen  Wasserstoffsuperoxyd, 
wie  bei  der  Analyse  verbraucht  wurde,  mit  25  co 
Salpetersäure  (86°  Be.)  und  250  cc  Wasser,  unter 
Zugabe  von  etwas  Mangannitrat,  versetzt  und  mit 
Permanganat  titriert  wird.  Anderseits  stellt  man 
sich  eine  Lösung  von  2,828  g  Kaliumbichromat 
im  Liter  her  (1  cc  —  1  mg  Cr),  reduziert  mit 
Wasserstoffsuperoxyd  und  titriert  mitPermanganat 
den  Überschuß  zurück.  Zur  Vorbereitung  der 
Stahlprobe  für  die  Titration  kocht  man  1  g  Stahl 
mit  40  cc  Salpetersäure  (1,2  sp.  Gew.).  Löst  sich 
der  Stahl  ohne  Rückstand  auf,  so  versetzt  man 
die  siedende  Lösung  so  lange  mit  einer  konzen- 
trierten Lösung  von  Permanganat,  bis  auch  nach 
zwei  Minuten  dauerndem  Kochen  noch  ein  Nieder- 
schlag von  Braunstein  übrigbleibt.  Nun  verdünnt 
man  mit  heißem  Wasser  aut  200  cc  und  filtriert 
durch  Asbest.  Bleibt  beim  Lösen  des  8tahls  ein 
schwarzer  Rückstand,  so  kocht  man  mit  Per- 
manganat, bis  derselbe  verschwunden  ist,  ergänzt 
die  verdampfte  Salpetersäure  und  verfährt  nun 
;  genau  wie  vorher.  Das  Filtrat  versetzt  man 
dann  mit  soviel  gemessenem  Wasserstoffsuperoxyd, 
bis  die  Lösung  blaugrttn  wird,  setzt  dann  noch 
1  bis  2  cc  Wasserstoffsuperoxyd  im  Überschuß  zu 
und  titriert  mit  Permanganat  zurück. 


•  „Uev.  g^ner.  de  Chim.  pure  et  appl."  6,  468. 
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Aus  Praxis  und  Wissenschaft 
des  Gießereiwesens. 

Unter  Mitwirkung  von  Professor  Dr.  Wüst  in  Aachen. 


Die  Preislisten  in  der  Eisengiesserei  oder  „Was  ist  Grundpreis?" 


Von  A.  Messerschmitt,  Darmstadt. 


(Nachdruck  T*rbot»n.) 


^eit  30  Jahren  ist  wiederholt  das  Bedürfnis 
^  empfunden  worden,  die  Preise  für  Gnßwaren 
festzulegen.  Zu  diesem  Zwecke  wurden  Ver- 
bände von  Gießereibesitzern  gegründet  und  für 
die  einem  bestimmten,  abgegrenzten  Verbände 
Angehörigen  Werke  eine  Normal-Preisliste  aus- 
gearbeitet, die  als  Richtschnur  nnd  zur  Inne- 
haltung für  alle  Verbandsmitglieder  dienen  sollte. 
Die  Preise  wurden  eingeteilt  in  Grundpreise  und 
zwar:  a)  für  Herdguß,  b)  für  Kastenguß.  Eine 
Preisskala  für  die  verschiedenen  Gußgegenstände 
stellte  den  Zuschlag  dar,  der  diesen  Grundpreisen 
hinzuzufügen  war.  Letztere  Znschlagswerte 
waren  konstante,  während  die  jeweilige  Geschäfts- 
lage in  der  Erhöhung  oder  Erniedrigung  der 
Grundpreise  zum  Ausdruck  gelangte.  Wollte 
nun  ein  dem  Verbände  fernstehender  oder  nicht 
zum  abgegrenzten  Bezirke  gehörender  Gießer 
seine  Preise  nach  einer  solchen  Preisliste  regu- 
lieren und  seinen  Verhältnissen  in  bezug  auf 
Lage,  Bezugsquellen,  Frachten,  Arbeitslöhne  usw. 
anpassen,  so  war  das  für  ihn  nicht  möglich, 
denn  diese  Grundpreise  beruhten  auf  einem 
Kompromiß  der  Verbandsmitglieder  und  waren 
daher  im  allgemeinen  nicht  genau  definierbar. 
Er  konnte  sich  also  nicht  darüber  Klarheit 
schaffen :  wie  stellen  sich  deine  Erzeugungswerte 
gegenüber  diesen  Normalpreisen;  er  war  nicht 
in  der  Lage,  Vergleiche  anstellen  zu  können, 
and  um  so  mehr  nicht,  als  auch  die  meisten 
Verbandsmitglieder  eines  Bezirks,  für  die  jene 

XVII.,« 


Grundpreise  Geltung  hatten .  sich  nicht  klar 
waren  darüber:  „Was  ist  Grundpreis?"  und  gar 
nicht  daran  dachten,  daß  diese  Preise  auch  sehr 
zweischneidig  sein  konnten. 

Der  Grundpreis  kann  seiner  Natur  nach 
nur  ein  örtlicher  sein,  schon  wegen  der  örtlich 
verschiedenen  Höhe  der  Frachten  für  die  Bezugs- 
materialien und  der  Ortslöhne.  Die  Preise  für 
Rheinland  und  Westfalen  waren  in  den  letzten 
Jahren  vom  Verbände  der  Gießer  dieser  Bezirke 
zu  100  ,M  für  Herdgnß  und  115  Ji  für  Kasten- 
guß für  die  Tonne  ab  Werk  festgesetzt  unter 
Berücksichtigung  der  Bahnfracbten  des  Emp- 
fängers der  Ware,  die,  um  Gleichmäßigkeit 
herzustellen,  noch  jeder  Gießer  absetzen  konnte, 
so  daß  am  Lieferungsorte  für  alle  Verbands- 
mitglieder gleiche  Offertpreise  für  den  Empfänger 
bestanden.  Der  Grundpreis  kann  aber  auch  nur 
ein  Wert  sein  für  eine  Tonne  Roheisen  fracht- 
frei Werk,  belastet  mit  allen  Unkosten  nnd  dem 
geringsten  Nutzen,  zu  welchem,  nach  der  Ver- 
einbarung der  Interessenten,  noch  Gußwaren 
verkauft  werden  sollen,  mithin  ein  gewisser 
„Mindestwert".  Um  ihn  zu  bilden,  muß  eine 
Lohnausgabe  für  Formgegenstände  zugrunde 
gelegt  werden  und  dieser  produktive  Lohnauf- 
wand kann  naturgemäß  auch  nur  ein  möglichst 
klein  bemessener  sein,  zu  welchem  Gießerei- 
erzeugnisse noch  herstellbar  sind,  da  ja  sonst 
die  Stufenleiter  —  der  Zuschlag  —  darauf 
schlecht  begründet  werden  könnte.   Er  ist  also 
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ein  »Mindestpreis"  für  den  Formerlohn  von  Null, 
und  da  man  damit  schlecht  rechnen  kann,  so 
hat  man  etwa  2  <M  produktiven  Formerlohn  für 
Herdguß  und  4  ,M  für  Kastenguß  Mir  die  Tonne 
Gußware  angenommen.  Daraus  entstehen  nach 
bekannter  Kalkulationsweise,*  bei  einer  Roheisen- 
gattierung  von  75  M  bezw.  80  Ji  f.  d.  Tonne 
frachtfrei  Hütte,  die  Grundpreise  von  etwa  100  Ji 
beziehungsweise  115  Ji  wie  folgt: 


Eisengattierung  frachtfrei  .  .  .  7 5,00 1* 

Abbrand  8*/o   6,00(,J 

Schmelzproieß   6,00 1 2. 

Tagelöhne   4,5oJ£ 

Produktiver  Formerlohn  ....  2,00 

25°/o  PuUerlöhne  des  letzteren  .  0,50 

50>Unko»td.prod.FormerlöliDe  1,00 

Betriebsmaß  1,7  mal  prod.  Formerl.  3,40 

Amortisation  0,6  „     „       „  1,00 

5  %  Gewinn  0,4  „  „  0,80 


HO.OU)  * 

6.40U 

6,00|« 

4,50l5 

4,00 

1,00 

2,00 

6,80 

2,00 

1,60 


100,20  114,30 


entsprechend  den  dafür  abgerundeten  Preisen 
unter  der  Annahme,  daß  Kosten  für  Modelle 
nicht  vorhanden  sind  und  daß  das  Gattierungs- 
material  für  Herdgußzwecke  5  Ji  f.  d.  Tonne 
minderwertiger  ist,  als  solches  für  Kasteuguß- 
zwecke. 

Man  sieht  ans  der  Zusammenstellung  sofort, 
daß  die  Grundpreise  nur  „örtliche"  und  „zeit- 
liche" sein  können.  Sie  sind  aber  auch  Werte, 
welche  zur  Erreichung  von  Mehr-  oder  Weniger- 
Gewinn  besonders  geeignet  scheinen  und  wofür 
die  Zuschlagspreise  für  die  besonderen  Gußstücke 
in  ihrer  veränderlichen  Gestaltung  keinen  Maß- 
stab mehr  gewahren.  Man  kaun  daher  bei  ver- 
änderlichen Konjunkturen,  beispielsweise  bei  einer 
steigenden,  einfach  sagen :  „der  Grundpreis  ist 
um  10  Ji  erhöht",  welche  Erhöhung  nur  der 
Nachfrage  nach  Gußwaren  ihre  Entstehung  ver- 
danken kann,  ohne  daß  sie  durch  Steigerung 
der  Roheiaenpreise  oder  sonstiger  Gebrauchs- 
materialien oder  der  Löhne  begründet  Bein  mußte. 
Richtig  ist  diese  Art  der  Veränderlichkeit  der 
Grundpreise  nicht,  denn  der,  der  viel  Ware  in 
geringer  Preislage  —  Herdguß  —  erzeugt,  gibt 
wenig  Lohn  ans  und  macht  nur  viel  Roheisen 
flüssig;  und  der,  der  viel  feine  und  vielgestaltige 
Ware  herstellt,  gibt  viel  Löhne  aus  bei  ver- 
hältnismäßig geringerer  Gewichtsproduktion.  Es 
ist  mithin  stets  der  Grobgießer  gegenüber  dem 
Feingießer  im  Vorteil,  wenn  er  seinen  Anteil 
an  dem  Aufschlage,  auf  die  Tonne  Ware  be- 
messen,  genießt.  Die  Bemessung  der  Kon- 
junktur nach  den  Grundpreisen  ist  daher  un- 


*  A.  Messerschmitt:  „Kalkulation  in  der  Eisen- 
gießerei-, III.  Auflage,  1903.  G.  D.  Bädeker,  Essen 
a.  d.  Ruhr. 


richtig,  da  sie  Vorteile  für  den  einen  und 
Nachteile  für  den  andern  im  Gefolge  hat,  was 
dem  Zwecke  einer  Vereinigung,  eines  Verbandes, 
zuwiderläuft. 

Der  Grundpreis  stellt  sich  nach  dem  Vorher- 
gehenden demnach  nur  in  seiner  Abweichung 
vom  „Mindestsollpreise"  als  ein  gemittelter,  auf 
gegenseitiger  Vereinbarung  beruhender  Wert  dar 
und  ist  darauf  begründet,  daß  alle  Verbands- 
mitglieder durch  seine  Änderung  nicht  wesentlich 
beeinträchtigt  werden,  insofern  als  die  Her- 
stellung von  insbesondere  Herd-  oder  Kastenguß 
bei  allen  Mitgliedern  der  Vereinigung  in  etwa 
gleichen  Prozentsätzen  sich  vollzieht.  Der  Zu- 
schlag zum  Grundpreise  ist  dagegen  ein  Wert, 
der  dem  Mehrlohn  an  Formkosten  für  einen 
gewissen  Gegenstand,  über  den  dem  Grundpreise 
zugrunde  liegenden  hinaus,  entspricht.  Er  ist 
daher  im  allgemeinen  ein  konstanter,  unveränder- 
licher Wert,  der  mit  einem  „Mindestgewinn" 
unter  Berücksichtigung  von  Modellerhaltungs- 
kosten begründet  sein  muß  und  ganz  besonders 
in  bezug  auf  seine  Gegenseitigkeit  unabhängig 
und  unveränderlich  ist  und  dem  einen  Gießer 
gegenüber  dem  andern  keinerlei  Vorteile  bietet. 
Werden  die  Zuschläge  noch  gemittelt,  so  tragen 
sie  auch  den  durchschnittlichen  Verhältnissen 
Rechnung.  Hat  die  Gruppe  einer  Vereinigung 
iu  etwa  gleiche  Lohnverhältnisse,  so  ist  der 
Zn8chlagswert  nicht  „örtlich1-  nnd  nicht  „zeit- 
lich", wenn  die  Schwankungen  der  Löhne  nicht 
gerade  hohe  Werte  zeigen  sollten.  Dagegen 
bleibt  die  Gegenseitigkeit  der  Zuschlagswerte 
immer  dieselbe  und  unverändert. 

Der  Grundpreis- Mindest  wert  unddieZuscblags- 
summe  zusammengerechnet  bilden  mithin  einen 
in  etwa  einer  Kalkulation  entsprechenden  Preis 
für  eine  Gußware  bei  einem  gewissen  Minimal- 
gewinn, bei  Amortisation  und  unter  der  Be- 
rücksichtigung der  Erhaltung,  Änderung  oder 
Erneuerung  vorhandener  Modelle,  wofür  man 
gemeinhin  8  i,H  f.  d.  Tonne  Ware  annehmen  kann. 
Neue  und  eigenartige  Modelle  sind  dabei  nicht 
Gegenstände  einer  Skala,  sondern  besonders  zu 
verrechnen.  Die  Zuschlagswerte  können  aber 
auch  unrichtige  werden,  wenn  die  Arbeitslöhne 
einer  Vereinigung  stark  schwankende  werden, 
steigen  oder  fallen.  Denn  wie  die  angeführte 
Kalkulation  für  die  Grundpreise  zeigt,  ist  ganz 
ebenso  eine  Offerte  für  eine  Gußware,  die  sich 
aus  dem  Grundpreis  und  Zuschlag  ergibt,  ab- 
hängig von  dem  dafür  aufzuwendenden  produk- 
tiven Arbeitslohn,  mit  dem  stets  eine  Wechsel- 
wirkung der  Tagelöhne  wie  der  Gebrauchsmate- 
rialien verknüpft  ist.  Werden  daher  die  produk- 
tiven Lohnaufwände  abweichende  vou  den  bei 
der  Bildung  der  Zuschlagsskala  angenommenen 
mittleren,  so  werden  auch  die  Zuschlagswerte 
unrichtige,  da  nur  diese  mittleren  Aufwände  die 
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Grundlage  für  ihre  Berechnung  bildeien  und 
diese  Abweichung  durch  die  Änderung  der  Grund- 
preise  gar  nicht  zum  Auadruck  gebracht  wer- 
den kann. 

Wie  wir  gesehen  haben,  kann  der  Grund- 
preis Vorteile  und  Nachteile  zur  Folge  haben 
und  die  Zuschlagswerte  können  meist  nur  Nach- 
teile schaffen,  wenn  diese  Werte  nicht  zeitgemäß 
geändert  werden,  ganz  unabhängig  vom  Grund- 
preise. Im  Grundpreise  darf  daher  vornehmlich 
nur  die  Schwankung  im  Roheisenpreise,  und  in 
den  Zuschlägen  die  der  Löhne  zum  Ausdruck 
kommen  und  zur  Änderung  für  die  jeweilige 
Konjunktur  herangezogen  werden.  Die  Zuschlags- 
werte sind  auch  nicht  für  jeden  Gießereibetrieb 
absolut  richtige,  sie  sind  nur  gegenseitig  zu- 
gestandene Ansgleichswerte  einer  Gruppe  von 
Gießereibesitzern. 

Fragt  man :  Warum  haben  bis  jetzt  alle  Ver- 
einigungen zur  Regulierung  der  Gußwarenpreise 
keinen  Bestand  gehabt  und  sind  sämtlich  in 
kurzer  Zeit  zerfallen,  so  kann  man  dafür  zwei 
Gründe  anführen,  aus  denen  erhellt,  daß  der- 
artige Verbände  unmöglich  sind.  Der  eine  Grund 
ist  bereits  eingangs  erwähnt,  es  bietet  danach 
die  Preiserhöhung  des  Grundpreises  dem  Grob- 
gießer, gegenüber  dem  mehr  Löhne  ausgebenden 
Feingießer,  Vorteile,  und  zweitens  kommt  die 
menschliche  Natur  in  Frage.  Denn  von  dem 
Augenblick  an,  wo  der  bescheidene,  arbeit- 
same, aber  ohne  besondere  geschäftliche  Be- 
ziehungen dastehende  Kleingießer  gegenüber  dem 
Großfabrikanten  mit  seinen  weitreichenden  Hilfs- 
quellen, seien  sie  durch  Vorteile  seiner  geschäft- 
lichen Beziehungen,  seiner  Einkaufsvorzüge  in- 
folge größeren  Kredits  oder  sonstwie  bedingt, 
auf  gleiche  Preisabgaben  angewiesen  ist,  ist  er 
ausgemerzt,  denn  da  er  alle  diese  Vorteile  ent- 
behrt, bleibt  ihm  nur  der  Kampf  gegen  dieselben 
in  Abwägung  und  Ausnutzung  derjenigen  seiner 
Vorteile,  die  ihm  seine  Selbstwirtschaft  gewährt, 
wenn  er  sich  konkurrenzfähig  erhalten  will. 
Diese  Vorteile,  die  ihm  ein  billigeres  Angebot 
und  einen  gewissen  Absatz  gestatten,  gehen  ihm 
aber  im  Verbände,  bei  gleicher  Preisabgabe, 
verloren.  Ohne  ein  billigeres  Angebot  der  in 
Betracht  kommenden  Waren  fließen  für  ihn  keine 
Aufträge,  und  sein  Eintritt  in  einen  Preis- 
verband würde  daher  bei  gleicher  Preisabgabe 
seinen  Ruin  bedeuten.  Diese  Kleingießer  sind 
aber  den  Großgießern  an  Zahl  überlegen;  sie 
bestimmen  die  Preise  für  die  meisten  Waren, 
und  die  Erfahrung  hat  gezeigt,  daß  sie  es  sind, 
die  ans  Verbänden  nach  kurzer  Zeit  ausscheiden 
oder  solchen  von  vornherein  zu  keiner  Gestaltung 
verhelfen,  weshalb  alle  bisherigen  Vereinigungen 
nach  kurzem  Bestände  sich  wieder  auflösten. 
Nur  ein  Verband  besteht  seit  längerer  Zeit  und 
hat  sich  erhalten :  es  ist  der  Verband  der  Poterie- 


gießer.  Diese  haben  für  ihren  Warenabsatz  ab- 
gegrenzte Gebiete,  sie  haben  Beziehungen  aller 
Art  untereinander,  und  die  Preisnotiernngen, 
wozu  sie  sicli  vereinigt  haben,  beruhen  in  bezng 
auf  Innehaltung  und  der  Nichtschädigung  anderer 
Mitglieder  auf  einer  gewissen  moralischen  Ver- 
pflichtung. Es  ist  für  ihre  Vereinigung  sehr 
wesentlich,  daß  sie  sich  nur  auf  den  einen 
Artikel  „Poterie"  beschränkt,  denn  sonst  würde 
auch  ihr  Bestand  unmöglich  sein. 

In  welcher  Weise  die  Preise  einer  Skala 
wirken,  wenn  dieselben  in  Erhöhung  oder  Er- 
1  niedrigung  auf  die  Tonne  Ware,  ohne  Rücksicht 
auf  die  Lohnaufwände  bei  deren  Herstellung, 
festgestellt  werden,  mögen  die  folgenden  Bei- 
spiele aus  drei  kleineren  Gießereibetrieben  von 
je  1000  t  jährlicher  Erzeugung  näher  ersichtlich 
machen. 

Betrieb  A  erzeugt  meist  Grobwaren;  es  be- 
trugen hierfür  die  aufgewandten  produktiven 
■  Löhne  f.  d.  Tonne  6  Jt. 

Betrieb  B  lieferte  Gußwaren  aller  Art;  es 
betrugen  die  aufgewandten  produktiven  Löhne 
f.  d.  Tonne  25  Ji. 

Betrieb  C  stellte  Poterie  und  Feingußwaren 
her  und  es  betrugen  die  produktiven  Lohn- 
ausgaben f.  d.  Tonne  33  M. 

Die  Preise  sind  Jahresdurchschnittszahlen  ans 
Gießereien  Westfalens. 

Die  seit  1870  wiederholt  veröffentlichten 
Normal  -  Preislisten  von  vereinigten  Gießerei- 
besitzern lauten  in  ihrer  Vereinbarung  wie  folgt : 
j  Der  Grundpreis  beträgt  für:  a)  Herdguß  f.  d. 
Tonne  100  Jl,  b)  Kastenguß  f.  d.  Tonne  115 
Die  Überpreise*  über  diese  Grundpreise  be- 
tragen f.  d.  Tonne  Ware :  a)  für  Herdguß 
(es  folgen  hierunter  dio  verschiedenen  Guß- 
waren mit  den  Erhöhungspreisen,  entsprechend 
den  höheren  oder  minderen  Herstellungskosten 
dorselben);  b)  für  Kastenguß  (es  folgen  auch 
hier  die  verschiedenen  Erhöhungen  durch  Guß- 
warenzuschläge). 

In  den  Versammlungen  der  Verbandsmitglieder 
wurden  dann  die  „Grundpreise"  je  nach  der 
Konjunktur  erhöht  oder  erniedrigt.  Die  drei 
genannten  Betriebe  gaben  pro  Jabr  für  die  er- 
zengten 1000  t  Gußwaren  an  produktiven  Löhnen 
aus:  A  =  H000,#,  B  =  25000.*,  C  =  33000*0. 
Trotzdem  die  drei  Betriebe  die  gleiche  Jahres- 
erzeugung dem  Gewicht  nach  hatten,  ist  ohne 
weiteres  aus  den  Aufwänden  ersichtlich,  daß  ihr 
Anlage-  und  Betriebskapital,  ihre  Ausgaben  an 
Meister-  und  Beamtengehältern,  Steuern  und 
Versicherungen   und  Kosten  aller  Art  höchst 

•  Eine  solche  Skala  mit  Vertrag  findet  sich  S.  167 
der  „Kalkulation  in  den  Eisengießereien*  von  A.  Messer- 
schmitt. 
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verschiedene  sein  müssen.  Daraus  ergibt  sieb 
aber  auch,  daß  ein  Gewinn,  f.  d.  Tonne  Ware 
ausgedrückt,  für  jeden  Betrieb  ein  ganz  ver- 
schiedener sein  muß,  trotz  gleicher  Produktion, 
und  somit  gar  nicht  in  Tonnen-Aufschlag  oder 
•Erniedrigung  bemessen  zum  Ausdruck  gebracht 
werden  kann,  ohne  daß  der  eine  gegen  den 
andern  große  Vorteile  oder  große  Nachteile 
dadurch  hatte.  Würde  beispielsweise  von  einem 
Verbände  der  Beschluß  gefaßt:  „die  Grundpreise 
sind  bis  auf  weiteres  um  10  M  für  Kasten-  und 
Herdguß  f.  d.  Tonne  erhöht",  was  in  der  Regel 
für  einen  Zeitraum  von  6  bis  1 2  Monaten  erfolgte, 
so  erhalten  Anteile  an  diesem  Aufschlage  im 
Jahre  und  für  ihre  Produktion:  ein  jeder  der 
drei  Betriebe  10  000  Jl. 

Man  rechnet  fast  allgemein  den  Gewinn  an 
einem  Gießereiprodukt  in  bezug  auf  dessen  Ge- 
stehungskosten und  Ausgaben  jeder  Art,  die 
solche  Ware  bis  zum  Verkaufe  belasten,  an 
Amortisation  und  5  %  Verzinsung  der  Kapital- 
anlage wie  auch  des  Betriebsfonds  zu  rund  90  */o 
der  produktiven  Lohnausgaben.  Sollte  jeder 
der  drei  Betriebe  nach  seiner  Eigenart,  Größe 
und  Arbeiterzahl,  seiner  Amortisationsverhält- 
niäse  usw.  einen  verhältnismäßig  gleichen  Gewinn 
ans  dem  Aufschlage  erzielen,  so  müßte  jedem 
Betriebe  der  Gewinnanteil  im  Verhältnis  seiner 
produktiven  Lohnaufwände  zuteil  werden,  also 
in  den  Verhältniszahlen :  6000:25000:33000. 
Der  Betrieb  C  müßte  demnach  nicht  10000 
sondern  55  000  <H  als  Anteil  erhalten.  Dieser 
hohe  Anteil  ist  aber  nur  dann  zutreffend  und 
gerechtfertigt,  wenn  jener  Aufschlag  von  10  Jt 
f.  d.  Tonne  auf  die  Grundpreise  ein  willkürlicher 
war  und  nicht  bedingt  ist  durch  einen  Aufschlag 
von  Einkaufsmaterialien  oder  Arbeitslöhnen.  Ist 
die  Preiserhöhung  von  \0  <.#  aber  eine  durch 
die  Verteuerung  der  Materialien  usw.  bedingte, 
wie  solches  bei  derartigen  Fällen  ausnahmslos 
der  Fall  sein  dürft«,  so  ändert  sich  die  Sach- 
lage für  eine  gleiche  Gewinnbeinessung  schon 
erheblich.  Nehmen  wir  an,  es  seien  von  dem 
Aufschlage  5  bedingt  durch  Mehrausgaben 
für  Materialien  und  Herstellungskosten  und  5  Jt 
ein  Zuschlag  infolge  einer  günstigen  Nachfrage, 
dann  kommen  nur  5  tM  und  nicht  10  •#  in 
Wechselwirkung  für  eine  gleichmäßige  Anteil- 
bemessung. Nach  1000  kg  bemessen,  ist  jetzt 
der  Gewinnanteil  jeden  Betriebes  nur  5000  ■  X, 
und  nach  den  Lohnaufwänden  bemessen  müßte  C 
27  500  tM  beanspruchen  können. 

Nach  letzterem  bleibt  also  bei  der  Preis- 
regulierung auf  die  Tonne  Ware,  ohne  Rück- 
sicht auf  die  Herstellungskosten  derselben,  der 
Grobgießer  dem  Feingießer  gegenüber  in  einem 
großen  Vorteil.  Ahnlich  wirken  alle  Verbände 
—  auch  Walzwerksverbände  —  wenn  auch  in 
geringerem  Maße,  wenn  auf  die  Aufwände  für 


I  die  Herstellung  der  verschiedenen  Eisenprofile 
I  keine  Rücksicht  genommen  ist  und  der  Preis 
lediglich  anf  die  Tonne  Ware  verallgemeinert 
bleibt.    Will  man  eine  gerechtere  Verteilung 
der  Aufschlagsergebnisse  anstreben,  so  müßte 
man  mindestens  a)  die  Erhöhung  oder  Ernie- 
drigung der  Grundpreise  nur  so  vornehmen,  wie 
solche  durch  die  Änderung  der  Preise  der  Ge- 
brauchsmaterialien bedingt  werden,  also  bei  Guß- 
waren durch  die  Preisstände  von  Roheisen,  Koks, 
Kohlen  und  Tagelöhnen  insbesondere;  der  Betrag 
ist  dann    in   Mark    und   dem  Gewichte  nach 
auszudrücken;  b)  an  den  Zuschlagswerten  —  der 
Skala  —   also  an  den  Überpreisen  über  den 
Grundpreis,   ist  deren  Erhöhung  oder  Ernie- 
drigung in  bezug  auf  Gewinn  in  Prozenten  der- 
selben zu  bemessen.  Aber  auch  diese  Rechnungs- 
weise zur  Verteilung  berechtigter  Ansprüche  ist 
noch  keine  ganz  zutreffende  und  nur  eine  an- 
genäherte.   Gesetzt,  die  Grundpreise  seien  für 
Gußwaren  von  Herdguß  auf  2  Jt  und  von  Kasten- 
!  guß  auf  4  t M  f.  d.  Tonne  als  Minimalausgaben 
an  produktiven  Löhnen  für  deren  Herstellung 
'  zugrunde  gelegt,  wie  eingangs  geschehen  ist,  so 
j  ergibt  sich  bei  10  °/o  Aufschlag  der  Überpreise 
:  für  unsere  Betriebe  bei  1000  t  jährlicher  Er- 
!  zeugung  für: 

A.  Produktive  Lohnausgabe  6  «Ä  f.  d.  Tonne, 
ab  2  bezw.  4  t,U ,  die  in  den  Grund- 
preisen bereits  ausgedrückt  —  enthalten 
sind.  Es  sind  im  Mittel  3  und  es 
verbleiben  mithin  3  <S  für  alle  Waren 
von  über  Grundpreis.  Der  gesamte  Lohn- 
anfwand  für  letztere  beträgt  mithin  für 
1000  t  =»  3000  r  fi. 

B.  Produktive  Lohnausgabe  25  *M  f.  d.  Tonne, 
ab  wie  vor  3  *Ä ;  es  verbleiben  22  Jt  für 
die  Skalaware  =  22  000  <A. 

C.  Produktive  Lohnauegabe  33  <A  f.  d.  Tonne, 
ab  wie  vor  3  es  verbleiben  30  <*M  für 
die  Skalaware  =  30  000  ,M. 

Der  Preisaufschlag  von  1 0  °/o  gewahrt  daher 
verhältnismäßig  Vorteile  den  drei  Betrieben, 
entsprechend  ihren  Lohnausgaben  von:  A.  = 
3000  «,♦,  B.  =  22  000  C.  =  30000  **, 
was  insofern  eine  Benachteiligung  von  A.  gegen- 
über B.  und  C.  enthält,  als  der  Aufschlag 
von  10  °/o  durch  die  Ausschaltung  von  Lohn- 
beträgen in  den  Grundpreis ,  für  welche  Be- 
träge keine  Überpreise  in  der  Preisliste  ent- 
halten sind,  nicht  allein  von  den  restlichen 
!  Produktivlöhnen,  sondern  auch  von  aufgewandten 
sonstigen  Unkosten,  die  damit  in  Verbindung 
stehen,  erzielt  wurde. 

Es  ist  in  der  angeführten  Kalkulationsschrift 
bereits  nachgewiesen,  daß  alle  Gewinne  und 
Amortisationsanteile  einzig  vom  produktiven  Lohn- 
aufwande  abhängig  sind,  und  demgemäß  müssen 
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sich  auch  die  verhältnismäßigen  Vorteile   an  | 
Preisaufschlägen  genau  wie   die  verausgabten 
produktiven  Löhne  zueinander  verhalten,  d.  h., 
wenn  C.  =  3000  »4i  Genuß  erzielt,  so  muß  A. 
Ö000 

mindestens  3000  t,M  ■  33(>00  =  545,4  und  nicht 
3000 

3000  z,H  •  goQQQ-  =  300       erhalten.    Ans  dem  ! 

letzteren  folgert  sich  aber,  daß  der  „Grundpreis" 
in  seiner  Feststellung  von  irgend  einer  Minimal- 
annahme vom  produktiven  Lohnaufwande  eben- 
falls unzutreffend  ist;  nur  einzig  die  Bildung 
desselben,  die  anf  einer  Lohnausgabe  =  0  be- 
gründet ist,  ermöglicht  eine  gleiche  und  gerechte 
Verteilung  am  Gewinn.  Es  gibt  daher  keinen  | 
Grundpreis,  zu  dem  Ware  verkauft  werden  könnte  : 
oder  dürfte ;  der  Grandpreis  darf  nur  ein  solcher 
sein,  der  fttr  Gußwaren  alle  diejenigen  Selbst- 
kosten enthält,  die  einen  Gegenstand  ohne  dessen  ' 
Formgebung  und  die  damit  verbundenen  Rosten 
belasten,  mithin  nur  den  Wert  de«  flüssigen  , 
Roheisens  darstellt,  das  zur  Herstellung  eines 
Formstäckes  dienen  soll.  Es  ist  daher  alle  Ware, 
selbst  mit  dem  zur  Bildung  von  Grundpreisen 
eingangs  bemessenen  Produktivlohn  von  2  bezw. 
4  für  Herd-  bezw.  Kastenguß  f.  d.  Tonne, 
auszuschalten  und  in  die  Rubrik  für  „Über- 
preise" einzubeziehen.  Nur  in  diesem  Falle 
bleibt  der  Grundpreis  ein  Wert,  der  allen  Guß- 
erzeugnissen gleichmäßig  in  gleicher  Größe  an- 
haftet und  außer  Beziehung  zu  deren  Her- 
stellungskosten steht. 

Im  letzteren  Falle  empfangt  jeder  Betrieb 
seinen  berechtigten  Anteil  im  Verhältnis  der  pro- 
duktiven Lohnausgabe  von  6000  :  25000  :  33000, 
wenn  die  Preisliste  für  die  verschiedenen  Waren 
daraufhin  eingerichtet  wird.  Um  eine  solche 
Verteilung  zu  ermöglichen,  ist  aber  die  Normal- 
preisliste gegenüber  der  bis  jetzt  üblich  ge- 
wesenen umzugestalten.  Die  Grundpreise  werden 
geringere  und  sind  die  allen  Mitgliedern  eines 
Verbandes  gemeinsamen  Kosten  für  flüssiges 
Roheisen;  die  Zuschlagswerte  für  die  ver- 
schiedenen Formgegenstände  müßten  am  zweck- 
mäßigsten in  eine  besondere  Rubrik  für  die 
dafür  aufgewendeten  produktiven  Löhne  zer- 
gliedert werden  und  jeder  Auf-  oder  Abschlag 
müßte  sich  nur  auf  die  Werte  dieser  Rubrik 
beziehen  und  zwar  in  Prozenten  davon  aus- 
gedrückt, während  die  Kosten  für  das  flüssige 
Roheisen  in  ihrer  Veränderlichkeit  durch  Material- 
preise und  Tagelöhne,  einzig  am  Grundpreise, 
der  die  Selbstkosten  dafür  darstellt,  zu  regulieren 
wären.  Eine  solche  Skala  müßte  beispielsweise 
wie  folgt  beschaffen  sein: 


Normalpreisliste. 


Grundpreis. 

A.  H«rd(iiB  ....    »1,60  Jt 

B.  Knl.nguO  .  .  .   96,»0  . 

Zn*chl«g 

f.  d. 

Tou« 

Prod. 
1.4b  d« 
f.d.Toan« 
ma  Former 
und  Kern, 
no  scher 

Flr 
B«.rb«l 

JC 

U, 

A.  Herdguß. 

I 

II 

Iii 

Geringst -Ware  als:  usw. 

8,70 
00.90 
21,75 

2,00 
14,00 
6,00 

B.  Kastenguß. 

Geringat-Ware  als:  usw. 

Feuergeschränke  .... 
Maschinenguüteile  usw.  . 

1  17,40 
i  52,20 
;  152,25 
1  78,30 
130,50 

4,00 
12,00 
35,00 
18,00 
30,00 

Hierin  ist  vorausgesetzt,  daß  der  Grundpreis 
für  Kastenguß  um  5  Jt  f.  d.  Tonne  höher  liegen 
muß,  als  der  für  Herdguß,  da  die  zu  Kasten- 
guß zu  verwendenden  Roheisengattierungen  im 
Werte  um  5  JC  besser  sein  müßten ;  andernfalls 
dürften  Unterschiede  nicht  vorbanden  sein.  Bei 
einer  Erhöhung  der  Preise  müßte  es  dann  beispiels- 
weise heißen:  die  Grundpreise  sind  um  5  Ji 
erhöht  analog  den  gestiegenen  Materialpreisen ; 
der  Zuschlag  wird  um  15  °/°  der  Wert«  in 
Rubrik  II  erhöht  gemäß  der  großen  Nachfrage. 
Es  ist  nicht  außer  acht  zu  lassen,  daß  die  Werte 
der  Rubrik  I  meist  nicht  den  Werten  der  Rubrik  II 
entsprechen,  denn  die  Mitglieder  eines  Verbandes 
bemessen  diese  Zuschläge  I  nur  durch  gegen- 
seitige Zugeständnisse. 

Von  den  verschiedenen  Gesichtspunkten,  die 
bei  einer  Vereinigung  von  Interessenten  zur 
Regulierung  der  Preise  ihrer  Waren  in  Betracht 
kommen  können,  dürfte  derjenige  am  geeignetsten 
sein,  der  die  ganze  Produktion  eines  Bezirks 
in  die  Hand  einer  Verkaufsstelle  legt,  gleichwie 
eine  solche  auch  die  Verteilung  der  Aufträge 
besorgen  könnte.  Erfolgt  die  Einschätzung  eines 
jeden  Verbandsmitglieds  in  der  Festlegung  der 
:  von  ihm  in  einer  gewissen  gleichen  Zeit  veraus- 
;  gabten  Produktivlöhne,  so  ist  der  erzielte  Gewinn 
der  Verkaufsstelle  gemäß  dieser  Einscbätznngs- 
summen  von  Lohnausgaben  zur  Verteilung  zu 
bringen.  Es  ist  auch  von  geringem  Belange, 
ob  die  Verkaufsstelle  einzelne  Betriebe  mehr 
oder  weniger  beschäftigte  oder  auch  gar  nicht. 
Auf  diese  Weise  der  Gewinnverteilung  erhält 
jeder  seinen  richtig  bemessenen  Anteil  und  bleibt 
von  den  Schäden  bewahrt,  die  ihm  eine  wilde 
Konkurrenz,  bei  der  die  Herstellungskosten  in 
I  keinem  Verhältnis  mehr  zum  Verkaufspreise 
I  stehen,  verursachen. 


Digitized  by  Google 


1022    Stahl  und  Eisen. 


Aus  l'raxi»  und  WiMtntchaft  dt*  Gitßtreiut»tns. 


24.  Jahrg.  Nr.  17. 


Das  Schablonieren  eines  Windkessels  in  Lehm. 


Abbildung  L 


Die  Herstellung  der  Form  für  den  in  Ab- 
bildnng  1  gezeigten  Windkessel  geschieht  zweck- 
mäßig auf  einem  Trockenkummerwagen,  weil 
dadurch  der  Transport  derselben  in  die  Trocken- 
kammer bedeutend  erleich- 
tert wird.  Zuerst  wird  das 
Schloß  auf  der  Grund- 
platte Ai  (Abbildung  2) 
schabloniert.  Dieselbe  tragt 
ein  aufgeschraubtes  Stütz- 
lager F  zum  Halten  des 
unteren  Endes  der  Schablo- 
nierspindel  (i,  während  das 
obere  Ende  derselben  in 
einem  Halslager  geführt 
wird.  Das  Stützlager  dient 
außerdem  später  zur  Auf- 
nahme der  Ankerschraube  H 
(Abbildung  7),  mittels  wel- 
cher der  Kern  H  auf  der 
Grundplatte  Ai  beim  Gießen 
befestigt  wird.  Nachdem 
der  auf  die  Grundplatte  auf- 
getragene Lehm  getrocknet 
ist,  wird  die  zweiteilige 
Platte  At  daranfgelegt,  der  Zwischenraum  zwi- 
schen dieser  und  dem  Schloß  der  Grundplatte 
mit  möglichst  steifem  Lehm  gut  ausgefüllt,  auf 
die  Oberfläche  der  Platte  eine  dünne  Lehmschicht 
aufgetragen,  der  Lauf  J  (Abbildung  2),  durch 
den  der  Eintritt  des  flüssigen  Eisens  in  die  Form 
erfolgt,  tangential  an  den  Flansch  gesetzt,  und 
sodann  mit  dem  Anfmanern  begonnen.  Vor  dem 
Anfmauern  wird  an  jeder  der  beiden  Teilungs- 
stellen ein  dünnes  Blech  von  etwa  '/»  mm  Stärke 
auf  die  Platte  At  gestellt,  welches  der  Scha- 
blone A'i  entsprechend, 
mit  der  dieser  untere 
Teil  C  der  Form  scha- 
bloniert wird,  profi- 
liert ist.  Durch  diese 
beiden  Bleche  wird 
die  Halsform  C  in  zwei 
symmetrische  Hälften 
zerlegt ,  die  später 
beim  Zusammenstel- 
len der  ganzeu  Form 
in  horizontaler  Rich- 
tung bis  auf  die  Wand- 
stärke an  den  Kern  Ii 
weil   ein  Überstreifen 


Abbilgung  2. 

werden, 


heraugeschoben 
der  ungeteilten  Form  über  den  oberen  Teil  des 
Kernes  wegen  des  kleineren  Durchmessers  nicht 
möglich  ist.  Die  Schablone  A',  ist  ebenfalls 
zweiteilig,  um  ein  Entfernen  derselben  ans  der 


Abbildung  3. 


<N»chdruek  T»rbol«n.t 

Form  nach  dem  Gebranch  zu  ermöglichen.  Nun 
wird  der  hölzerne  Lauf  J  entfernt  und  das  Ganze 
zum  Trocknen  in  die  Trockenkammer  gefahren. 

Nach  dem  Trocknen  wird  die  Platte  ^s  auf 
die  Halsform  C  gelegt  (Abbildung  3).  Die 
Fnge  zwischen  die- 
ser und  dem  Schloß 
wird  ebenfalls  mit 
steifem  Lehm  gut 
ausgefüllt,  auf  die 

Platte  dünner 
Lehm  gebracht  und 
sodann  die  Mantel- 
form anfgemauert. 
Gleichzeitig  mit 
dem  Mauern  muß 
das  Schablonieren 
mit  der  Schablone 
Äs  vor  sich  gehen, 
da  wegen  des  gerin- 
gen lichten  Durch- 
messers und  der 

verhältnismäßig 
großen  Höhe  der 
Mantelform  ein  Auf- 
tragen des  Lehms  nach  vollständigem  Aufmauern 
nicht  mehr  möglich  sein  würde.     Nachdem  der 
Wagen  nun  nochmals  zum  Trocknen  des  Mantels 
in  der  Trockenkammer 
war,  deckt  man  die 
obere  Öffnung  der  Man- 
telform /'  mit  einem 
passenden  Holzdeckel 
ab  (Abbild.  4),  setzt 
sodann  den  Kasteu  K 
auf  und  stampft  den- 
selben mit  Sand  aus, 
wobei  der  Steigetrich- 
ter ebenfalls  vorzu- 
sehen ist.   Nun  reißt 
man  in  dem  Lehm  der 
Mantelform  die  üm- 
grenznngslinien  sowie 
einige   andere  Hilfs- 
linien für  den  Ober- 
kasten K  ein,  wodurch 
das  Ausrichten  des- 
selben   später  beim 
Zusammenstellen  der 
fertigen  Form  erleich- 
tert wird.     Der  Kasten  E  wird  jetzt  abge- 
hoben, auf  einen  mit  einer  dünnen  Sandschicht 
bedeckten    Aufstampfboden    aufgerieben,  und 
mittels  der  Schablone  K»  dem  halbkugelförmigen 
oberen  Ende  des  Windkessels  entsprechend 


Abbildung  4. 
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Bchabloniert  (Abbildung  5),  wobei  die  Schablonier- 
epindel  durch  die  von  dem  Steigetrichter  ge- 
bildete Öffnung  hindurchgeht.  Wenn  der  Kasten  E 
geschwärzt  und  zum  Trocknen  hergerichtet  ist, 
wird  die  Mantelform  D  und   die   Halsform  C 

entfernt,  geschwärzt 
und  getrocknet,  und 
sodann  mit  dem  Auf- 
manern  des  Kernes  B 
(Abbildung  H)  begon- 
nen. In  jede  Stein- 
schicht sind  einige 
Lehmsteine  einzufü- 
gen, um  ein  Schrump- 
fen des  Windkessels 
nach  erfolgtem  Gießen 


Abbildung  5. 

Ungefähr  an  der  Stelle,  wo  das 


E7 


Öl 

'SSI 

•Ka 


zu  ermöglichen, 
obere  Ende  des  Windkessels  halbkugelförmige 
Gestalt  annimmt,  wird  eine  eiserne  Platte  auf  das 
Mauerwerk  gelegt,  die  jedoch  nicht  über  den  Rand 
der  Steinschicht  hinausragen  darf.   Diese  Platte 

hat  in  der  Mitte  eine 
Öffnung  für  die  Scha- 
blonierspindel,  durch 
welche  auch  später 
die  Ankerschraube  H 
zum   Befestigen  des 

Kernes  hiudurch- 
gesteckt  wird.  Auf  die 
Platte  werden  nun 
noch  zwei  Steinschich- 
ten gemauert ,  wobei 
darauf  zu  achten  ist, 
daß  in  der  Mitte  so 
viel  Raum  bleibt,  daß 
man  später  noch  ein 
Flacheisen  oder  eine 
kleine  Platte,  die  als 
Unterlagsscheibe  für 
die  Mutter  der  Anker- 
schraube dient,  um 
dieser  den  nötigen 
Halt  zu  geben,  hin- 
Nun  wird  eine  etwa  20  mm 
auf  das   Mauerwerk  ge- 


Abbildung 6. 


durchbringen  kann, 
starke  Lehmschicht 
strichen  und  es  erfolgt  sodann  das  Schablonieren 
des  Kernes  mittels  der  Schablone  A'4,  welche 
an  ihrem  unteren  Ende  dem  Schloß  der  Grund- 
platte A\  entsprechend  profiliert  ist.    Nach  dem 


Schablonieren  wird  die  Spindel  G  entfernt,  die 
Ankerschraube  //,  deren  Durchmesser  gleich  dem 
lichten  Durchmesser  des  Stützlagers  ist,  an  deren 
Stelle  gebracht  (Abbildung  7)  und  der  Kern  mit 
Hilfe  derselben  auf  der  Grundplatte  A\  befestigt. 
Nun  vermauert  man  die  über  der  Ankerschraube 
befindliche  Öffnung  and  ebnet  die  Stelle  mit 
Lehm.  Die  Ankerschraube  verhindert  das  Um- 
fallen des  wenig  stabilen  Kernes  beim  Transport 
in  die  Trocken- 
kammer, sowie  das 
Auftreiben  dessel- 
ben beim  Gießen. 

Sobald  der  Kern 
getrocknet  und  ge- 
schwärzt ist,  wird 

die  zweiteilige 
Halsform  C  bis  auf 
die  Wandstärke  an 
denselben  heran- 
geschöben,  die  bei- 
den Teilungsfiigen 
gut  verstrichen  und 
die  Schellbänder  0 
(Abbild.  7)  um  die 
Form  gelegt,  wel- 
che durch  Schrau- 
ben zusammenge- 
halten werden,  um 
ein  Auseinander- 
treiben der  Form 
beim  Gießen  zu 
verhindern.  Jetzt 
setzt  man  die  Man- 
telform I)  darauf, 
indem  man  sie  in 
vertikaler  Rich- 
tung über  den  Kern 
streift.  Auf  diese 
kommt  der  Ober- 
kasten E,  und  die  ganze  Form  wird  sodann  mittels 
eines  Kranes  in  die  Dammgmbe  gestellt,  wobei  die 
Bchwere  Grundplatte  A\  die  Hängeeisen  aufnimmt. 
Nach  Anbringung  des  Gießtrichters,  welcher  mittels 
eines  Rohres  ans  der  Dammgrube  nach  oben  geführt 
wird,  umstampft  man  die  ganze  Form  mit  Sand, 
beschwert  sie,  und  kann  sodann  das  Gießen  er- 
folgen. Beim  Einstampfen  ist  für  eine  gute 
Abführung  der  Kernluft  Sorge  zu  tragen. 


Abbildung  7. 


Wasser-  und  Luftdruck  im  Gießerei- 
betriebe. 

Die  Einführung  der  unter  dem  Namen  „Durlaeher 
Backformmaschine*  bekannten  Formpresse  hat  «ich  in 
der  Folgezeit  als  großer  Fortschritt  auf  dem  Gebiete 
des  maschinellen  exakten  Formverfahrens  erwiesen. 
Während  bis  dahin  die  gebräuchlichen  Maschinen- 
typen, worunter  aU  bekannteste  Maschine  wohl  die 
sogenannte  „Dehnemaschine"  anzusehen  ist,  ein  Auf- 
stampfen des  Formsandes  von  Hand  zur  Voraussetzung 


hatten,  wurde  diese  kostspielige,  mit  ihrem  (Erfolg 
wesentlich  von  der  Geschicklichkeit  und  Zuverlässig- 
keit des  Arbeiters  abhängige  Methode  hei  der  Durlacher 
Maschine  durch  die  Anwendung  der  mechanischen 
Pressung  abgelöst. 

Dank  dieses  prinzipiellen  Unterschieds  und  noch 
anderer  dieser  Maschine  eigenen  Konstruktionsmerk- 
male fand  dieselbe  rasch  eine  große  Verbreitung  im 
In-  und  Ausland. 

Doch  wie  überall  Licht  und  Schatten  unzertrenn- 
liche Begleiter  sind,  »o  hatte  auch  diese  Maschine 
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neben  ihren  großen  Vorzügen  den  Nachteil,  daß  die 
Erzeugung  den  nötigen  Formdrueks  durch  Menschen- 
kraft erfolgen  mußte.  Diener  Nachteil  trat  bei  der 
Einführung  der  Maschine  und  der  damals  herrschenden 
Anschauung  über  Verwendung  von  Menschenkraft 
noch  weniger  in  die  Erscheinung,  gewann  aber  immer 
mehr  Bedeutung,  je  mehr  das  Bestreben,  die  physische 
Mcnsehenarheit  zugunsten  der  mehr  geistigen  Leistung 
auszuschalten,  fruchtbar  wurde.  In  richtiger  Erkennt- 
nis dieser  Tatsache  gingen  verschiedene  Spezialfirmen 
dazo  über,  an  Stelle  der  mechanischen  Preßarbeit  den 
für  solche  Zwecke  hervorragend  geeigneten  hydrau- 
lischen Druck  bei  Fonnpressen  dienstbar  zu  inachen. 
Wurde  vordem  die  Kraft  des  Arbeiters  durch  die  rein 
mechanische  Leistung  in  hohem  Maße  absorbiert  und 
verblieb  nur  ein  Teil  derselben  für  die  übrigen 
Arbeitsvorgänge,  so  wurde  durch  den  hydraulischen 
Betrieb  die  Arbeitskraft  geschont,  der  Arbeiter  wurde 
produ'tiver. 

Diese  Epoche  hatte  denn  auch  eine  sehr  be- 
fruchtende Wirkung  auf  den  Gießereibetrieb.  Die 
Formpressen  selbst  wurden  in  der  Art  ausgebaut,  daß 
sie  für  Kastengroßen  genügten,  die  von  Hand  noch 
gut  bewältigt  werden  konnten  und  eine  Zuhilfenahme 
von    mechanischen     Hebevorrichtungen  entbehrlich 


AhMldunr  i. 


machten.  Man  wählte  einstufigen  hydraulischen  Druck, 
der  anfangs  nicht  über  20  Atm.  Spannung  hinausging, 
sich  aber  allmählich  auf  50,  in  Ausnahmefällen  bis 
100  Atm.  erhöhte.  Die  Verwendung  der  Pressen  für 
große  Formstücke  konnte  jedoch  aus  verschiedenen 
Gründen  einen  nennenswerten  Umfang  nicht  annehmen. 
Zu  diesen  Gründen  ist  zu  zählen,  daß  große  Gegen- 
stände bis  jetzt  selten  in  solcher  Stückzahl  erzeugt 
wurden,  um  die  nötige  Spezialeinrichtung  in  Form- 
platten und  -kästen  rentabel  zu  gestalten;  ferner  ein 
Stampfen  von  Hand  infolge  der  nötigen  Kastentraversen 
kaum  ganz  zu  umgehen  war  und  dadurch  der  Nutzen 
der  hydraulischen  Preisung  weniger  hoch  erschien. 
Auch  waren  die  gebräuchlichen  mechanischen  Hebe- 
einrichtungen nicht  immer  derart,  um  mit  dem  nötigen 
Vorteil  für  solche  Zwecke  nutzbar  gemacht  werden 
zu  können.  In  der  Hegel  wurde  der  Ausweg  gewählt, 
den  Typ  der  Dehnemaschine  für  große  Formstücke 
mit  der  Vervollkommnung  nutzbar  zu  machen,  daß 
die  senkrechten,  mitunter  auch  die  Wagen-Bewegungen, 
niitteU  Hydraulik  hervorgebracht  wurden.  Diese  so- 
genannte Abhebmaschine  in  ihren  verschiedenen 
Variationen  konnte  aber  eine  erhebliche  Verbreitung 
auch  nicht  finden,  obwohl  die  auf  allen  Gebieten  immer 
weiter  um  sich  greifende  Spezialisi  erung  in  fortschreiten- 
dem Maße  auch  größere  Formstürke  mit  zwingender 
Notwendigkeit  auf  das  Preßverfahren  hinweist. 

Zur  Lösung  dieser  Frage  dürften  hauptsächlich 
zwei  Faktoren  berufen  sein :  erstens  die  stets  an 
Boden  gewinnende  Verwendung  des  Luftdrucks,  und 
zweitens  die  Ersetznng  des  einstufigen  Wasserdrucks 
durch  mehrstufigen. 


Das  Luftdruckhebezeug  hat  den  Vorzug,  sehr 
mobil  zu  sein  und  eine  große  Anpassungsfähigkeit  zu 
besitzen.  Bis  zu  einer  Hnbkraft  von  2500  kg  kann 
bei  entsprechender  Ausbildung  der  Hängelaufbahn  die 
Last  noch  gut  durch  Ziehen  oder  Drücken  ohne 
mechanische  Hilfsmittel  fortbewegt  werden.'  Die 
Hub-  und  Senkbewegungen  lassen  sich  ebenfalls  in 
jeder  gewünschten  Weise  vollziehen,  so  daß  da«  Luft- 
druckhebezeug berufen  erscheint,  die  Lücke  zwischen 
Handbewegung  und  der  elektrischen  Kranarbeit 
erfolgreich  auszufüllen. 

Die  in  zweiter  Linie  genannte  Verwendung  von 
abgestuftem  hydraulischem  Druck  dürfte  ein  wertvolles 
Mittel  abgeben,  den  hydraulischen  Betrieb  für  Gießerei- 
zwecke rationeller  zu  gestalten.  Eine  nähere  Prüfung 
ergibt,  daß  die  weitaus  größte  Zahl  der  existierenden 
hydraulischen  Formpressen  große  Leergangsbewegungen 
zur  Voraussetzung  hat,  die  ein  Vielfaches  vom  Wege 
der  eigentlichen  Druckbewegung  ausmachen.  Da 
nun  aber  für  alle  Bewegungen  gleich  hoch  gespannter 
Wasserdruck  dient,  ist  der  größte  Teil  desselben 
nutzlos  vergeudet 

Zur  besseren  Anschauung  mögen  die  beiden  Druck- 
diagramme Abbild.  1  und  2  dienen.  Abbild.  1  stellt 
ein  Arbeitsdiagramm  bei  Verwendung  von  Hochdruck 


allein  dar,  wobei  50  Atm.  Spannung  und  500  mm 
Totalhub  der  Presse  zugrunde  gelegt  sind.  Die  kreuz- 
weise schraffierte  Fläche  ist  Nutzarbeit,  die  einfach 
schraffierte  Fläche  dagegen  Energieverlust. 

In  Abbildung  2  ist  ein  Diagramm  unter  Ver- 
wendung von  Nieder-  und  Hochdruck  bei  ebenfalls 
500  mm  Totalhub,  10  und  60  Atm.  Druckspannung 
dargestellt,  wobei  die  kreuzweise  schraffierte  Fläche 
ebenfalls  die  Nutxarbeit,  die  einfach  schraffierte  Fläche 
den  Energieverlust  veranschaulicht. 

Es  liegt  nun  nahe,  auch  hier,  wie  dies  auf  anderen 
Gebieten  schon  längst  mit  bestem  Erfolg  geschehen 
ist,  neben  dem  Hochdruck  noch  Niederdruck  zu  ver- 
verwenden. Als  geeignetes  Verhältnis  kann  1:5  an- 
genommen werden,  also  10  und  50  Atm.  Znr  Er- 
i  zeugung  hat  entweder  je  eine  Pumpe  für  Nieder-  und 
1  Hochdruck  oder  eine  Zwillingspunipe  für  beide  Drücke 
zugleich  zu  dienen.  Statt  dem  seither  nötigen  ver- 
hältnismäßig großen  Hochdruckakkutuulator  kann  ein 
kleinerer  genommen  werden  und  dann  kommt  noch 
ein  zweiter  für  Niederdruck  zur  Verwendung.  Außer- 
dem ist  eine  zweite  Rohrleitung  nötig.  Die  durch 
diese  Erweiterung  der  Anlage  entstehenden  Mehrkosten 
sind  im  Hinblick  auf  die  damit  erlangten  Ersparnisse 
an  Betriebskraft  sehr  gering  und  machen  sich  in 
kurzer  Zeit  bezahlt. 

Unter  Zuhilfenahme  des  Luftdruckhebezeugs  und 
de»  abgestuften  Wasserdrucks  erscheint  nun  die  ratio- 
nelle   Anwendung   der  Fonnpresse   auch   für  große 


•  Siehe  Möller:  Eine  Studienreise  in  den  Ver- 
einigten Staaten  von  Amerika. 
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Stücke  gut  möglich.  Es  kann  damit  der  Bedingung, 
mit  einer  Presse  möglichst  viele  in  Form  und  Größe 
voneinander  abweichende  Stöcke  za  formen,  wohl  ent- 
sprochen werden.  Soll  z.  B.  auf  einer  Maschine  ein 
Stück  geformt  werden,  dessen  eine  Kastenhälfte 
600  mro,  die  andere  aber  nur  200  mm  hoch  ist,  so  muß 
die  Maschine  für  ein  Maximum  von  600  mm  Kasten- 
höhe gebaut  sein.  Wollte  man  seither  bei  einer  sol- 
chen Maschine  hydr.  Hochdruck  anwenden,  so  fand 
bei  der  Pressung  der  niedrigen  Kastenhälfte  entweder 
ein  großer  Energieverlust  statt,  oder  man  war  ge- 
zwungen, die  Differenz  von  200  bis  6O0  mm  mit 
Zwischenklötzen  auszugleichen.  Beides  igt  aber  un- 
rationell. Bei  der  Mitverwendung  von  Niederdruck 
ist  dagegen  der  Energieaufwand  der  Leergangsbewegung 
der  wirklich  geleisteten  Arbeit  entsprechend  und. da- 
durch die  Wirtschaftlichkeit  der  Anlage  ganz  be- 
deutend erhöht.  Wünschenswert  ist  es  dann  noch, 
wenn  die  Kompressen  so  gebaut  sind,  daß  der 
obere  Teil  entsprechend  den  jetzt  gebräuchlichen 
Abhebmaschinen  bequem  mit  Hebezeugen  befahren 
werden  kann. 

Zum  Schluß  noch  einiges  über  Wasser-  und  Luft- 
druckenergie  im  allgemeinen.  Neben  der  hauptsach- 
lichen Anwendung  zum  Betriebe  von  Fonnpressen  hat 
der  hydraulische  Druck  auch  noch  mit  Vorteil  Ver- 
wendung zu  Gichtaufzügen  und  Masselbrechern  ge- 
funden. Das  Bestreben,  auch  Hebezeuge  damit  zu  be- 
treiben, hatte  dagegen  keinen  Erfolg,  da  der  Wasser- 
druck infolge  der  im  Betrieb  unvermeidlichen  Un- 
dichtigkeiten als  nicht  geeignet  angesehen  werden  muß. 

Schon  vor  Jahrzehnten  wurde  in  Deutschland 
und   auch  in  anderen  europäischen  Industriestaaten 


versucht,  komprimierte  Luft  als  Betriebskraft  für  Ar- 
beitsmaschinen nutzbar  zu  machen.  Zu  einem  posi- 
tiven Erfolg  hat  die  Sache  indessen  nicht  geführt. 
Erst  die  Amerikaner  erkannten  mit  dem  ihnen  eigenen 
praktischen  Blick  die  große  Bedeutung  dieses  Betriebs- 
mittels für  die  Industrie  und  zeigten  neue  Wege  für 
die  Nutzbarmachung.  In  Amerika  wird  heute  zu  den 
verschiedensten  Zwecken,  als  da  sind :  Heben  von 
Lasten,  zum  Meißeln,  Bohren,  Stemmen,  Nieten,  Blasen, 
Erschüttern,  Sieben,  Stampfen  und  noch  vieles  mehr, 
Luftdruck  angewandt.  Für  den  Gießereibetrieb  dürfte 
sich  der  Luftdruck  am  meisten  zum  Betriebe  von 
Hebezeugen,  Meißelhämmern,  Vibratorcn,  Stampfern 
und  zum  Blasen  eignen.  Die  Spannung  bat  zweck- 
mäßig etwa  6  Atm.  Zur  Erzeugung  eignen  sich  am 
besten  Kompressoren,  die  aber  besser  zu  groß  als  zu 
klein  zu  nehmen  sind,  damit  auch  bei  stärkster  Luft- 
entnabuie  kein  Nachlassen  der  Spannung  eintritt.  Wie 

:  alle  Luftwerkzeage  und  -moschinen  wurde  auch  der 
größte  Teil  der  bis  jetzt  auf  dem  Kontinent  zur  Ver- 

■  Wendung  gekommenen  Hebezeuge  ans  Amerika  bezogen. 

'  Mit  Rücksicht  auf  die  durch  den  Seetransport  be- 
dingten langen  Lieferfristen  and  auf  eine  nicht  selten 

1  konstatierte  Ungenauigkeit  in  der  Ausführung  wäre 
es  an  der  Zeit,  die  Hebezeuge  in  Deutachlaad  selbst 
zu  erstellen.  Wenn  man  in  Betracht  zieht,  daß  wir 
in  Deutschland  erst  begonnen  haben,  den  Luftdruck 
einzuführen,  erscheint  es  sehr  aussichtsreich,  daß 
deutsche  Firmen  mit  deutscher  Gründlichkeit  den  ge- 
samten Zweig  der  Luftdruckerzeugung  kultivieren. 
An»  Lohn  wird  es  gewiß  nicht  fehlen,  und  nicht  in 

,  letzter  Linie  werden  die  deutschen  Gießereien  dabei 

|  profilieren.  Magnu*. 


Zolltarif  und  Handelsverträge. 


In  letzter  Zeit  hat  sich  die  Handelsvertrags- 
situation etwa«  geklärt.  Man  ist  in  der  Lage, 
die  Verhältnisse  besser  zu  übersehen.  Es  ist 
sogar  ein  Anhaltspunkt  gegeben,  um  ungefähr 
den  Termin  vorauszusehen,  zn  welchem  der 
neue  deutsche  autonome  Zolltarif  in  Kraft  gesetzt 
werden  wird.  Bekanntlich  ist  in  dem  neuen 
Zolltarifgesetz  dem  Bundesrat  die  Befugnis  zu- 
gestanden, das  Gesetz  in  Kraft  zu  setzen,  wann 
es  ihm  beliebt,  und  die  verbfindeten  Regierungen 
haben  niemals  ein  Hehl  daraus  gemacht,  daß 
sie  den  neuen  Tarif  erst  zur  Geltung  bringen 
würden,  wenn  im  großen  ganzen  die  neuen 
Tarifverträge  mit  dem  Aaslande  abgeschlossen 
seien.  Nach  dem  Abschluß  des  neuen  deutsch- 
russischen  Handelsvertrages,  der  ja  erst  in 
letzter  Zeit  erfolgt  ist,  hatte  ein  russisches 
Blatt  die  Mitteilung  gebracht,  daß  der  neue 
Vertrag  wahrscheinlich  zum  1.  Januar  1906  in 
Kraft  treten  würde.  Es  wird  nun  allgemein 
angenommen,  daß  dies  auch  der  Termin  für  das 
Inkrafttreten  des  neuen  deutschen  autonomen 
Zolltarifs  sei»  werde,  und  diese  Annahme  hat 
auch  viel  für  sieb,  zumal  in  offiziösen  Blättern 
eine  indirekte  Bestätigung  enthalten  war. 


An  dem  gleichen  Tage,  an  welchem  der 
neue  Zolltarif  in  Kraft  treten  wird,  müßten 
auch  sämtliche  neu  abgeschlossenen  Tarifver- 
träge zur  Geltung  gelangen.  Andere  als  neu 
abgeschlossene  Tarifverträge  wird  es  später  nicht 
geben,  da  durch  die  Inkraftsetzung  des  neuen 
Zolltarifs  die  in  den  alten  Tarifverträgen  ent- 
haltenen Bestimmungen  umgestoßen  werden. 
Man  könnte  Bich  lediglich  in  der  Theorie  den 
Fall  konstruieren,  daß  Bestimmungen  alter  Tarif- 
verträge durch  den  neuen  deutschen  autonomen 
Zolltarif  nicht  berührt  wurden;  in  der  Praxis 
gibt  es  solche  Verträge  nicht.  Tarifverträge 
waren  früher  in  Deutschland  nur  in  ganz  be- 
scheidenem Umfange  abgeschlossen.  Erat  anfangs 
der  neunziger  Jahre  des  vorigen  Jahrhunderts 
kamen  sie  in  größerer  Zahl  auf.  Sie  modifizieren 
und  ergänzenden  autonomen  Zolltarif;  siesollen 
sämtlich  erneuert  werden.  Insgesamt  gibt  es 
acht  Tarifverträge,  die  Deutschland  mit  dem 
Auslande  abgeschlossen  hat.  Von  diesen  sind 
erneuert  die  Verträge  mit  Italien,  Belgien  nnd 
Rußland.  Man  nimmt  an,  daß  der  mit  Rumänien 
schon  in  nächster  Zeit,  die  mit  der  Schweiz 
und  Österreich- Ungarn  nach  einigen  Monaten 
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neu  zum  Abschluß  gebracht  werden  dürften. 
Außer  diesen  sechs  gibt  es  noch  einen  Tarif- 
vertrag mit  Serbien  und  einen  solchen  mit 
Griechenland.  Iber  die  Erneuerung  dieser  Ver- 
träge hat  man  noch  nicht«  gehört.  Sie  sind  ja 
auch  nicht  sehr  wesentlich.  Der  serbische  Ver- 
trag sieht  bezüglich  der  Einfuhr  nach  Deutsch- 
land namentlich  Vergünstigungen  für  Getreide, 
Mais,  Malz  und  Pflaumen,  der  Vertrag  mit 
Griechenland  solche  für  Südfrüchte,  Baumwolle, 
Seide,  Marmor,  Häute  und  Felle,  sowie  einige 
Gerbmaterialien  vor.  Ob  man  annimmt,  daß  es 
ohne  weitere  Schwierigkeiten  gelingen  wird,  die 
beiden  letzteren  Verträge  zu  erneuern,  oder  ob 
man  weder  mit  Serbien  noch  mit  Griechenland 
einen  neuen  Tarifvertrag  abzuschließen  gewillt 
ist,  steht  dahin.  Auf  die  allgemeine  Gestaltung 
der  Handelsbeziehungen  Deutschlands  zum  Aus- 
lande haben  diese  Fragen  nicht  gerade  allzu 
großen  Einfluß. 

Die  Voraussetzung  für  die  Inkraftsetzung 
des  neuen  autonomen  Zolltarifs  und  neuer  Tarif- 
verträge zum  1.  Januar  1906"  ist  der  Ablauf 
der  Gültigkeit  sämtlicher  alten  Tarif- 
verträge zu  demselben  Tage.  Steht  der 
Termin  für  die  Inkraftsetzung  des  neuen  deutschen 
autonomen  Zolltarifs  fest,  so  ist  es  auch  wahr- 
scheinlich, daß  sämtliche  Tarifverträge  Ende 
dieses  Jahres  gekündigt  werden  ;  denn  sie  haben 
alle  eine  einjährige  Kündigungsfrist.  Es  ist  als 
ziemlich  sicher  anzunehmen,  daß  in  den  neuen 
Tarifverträgen,  die  bisher  abgeschlossen  sind, 
in  irgend  einer  Weise  eine  hierauf  abzielende 
Bestimmung  bereits  getroffen  ist.  Es  ist  feiner 
vorauszusetzen,  daß  in  den  weiteren,  noch  im 
Laufe  dieses  Jahres  zum  Abschluß  gelangenden 
neuen  Tarifverträgen  ähnlich  verfahren  wird, 
und  es  ist  schließlich  als  gewiß  anzusehen,  daß, 
wenn  bis  Ende  dieses  Jahres  mit  einem  oder 
dem  andern  der  bisherigen  Tarifvertragsstaaten 
ein  neuer  Vertrag  nicht  abgeschlossen  sein  wird, 
diesem  Staate  seitens  der  deutschen  Re- 
gierung die  Kündigung  spätestens  am  31.  De- 
zember 1904  zugestellt  werden  wird.  Man  hatte 
anfänglich  angenommen,  daß  vielleicht  ein  anderer 
Modus  procedendi  bei  der  Neugestaltung  der 
Handelsbeziehungen  zum  Auslande  eintreten 
würde.  Man  glaubte,  daß  in  den  neuen  Ver- 
trägen ein  bestimmter  Termin  für  die  Inkraft- 
setzung in  Aussicht  genommen  werden  würde, 
ohne  daß  die  formelle  Kündigung  der  alten  Ver- 
trage erfolgte.  In  diesem  Falle  hätte  der 
Reichstag  seine  Zustimmung  dazu  geben  müssen, 
daß  so  verfahren  werden  konnte.  Die  Kündigung 
der  alten  Verträge  mit  einjähriger  Frist  aus- 
zusprechen, dazu  ist  die  Regierung  durch  die 
alten  Verträge  allein  ermächtigt.  Die  Reichs- 
regierung hat  diesen  Weg  scheinbar  gewählt, 
sie  braucht  also  in  diesem  Punkte  den  Reichs- 
tag nicht  zu  bemühen.    Wenn  mit  einem  oder 


dem  andern  der  bisherigen  Tarifvertragsstaaten 
bis  Ende  1904  ein  neuer  Vertrag  nicht  zustande  ge- 
kommen ist,  so  braucht  deshalb  noch  nicht  auf 
die  Hoffnung  verzichtet  zu  werden,  daß  trotzdem 
I  die  Handelsbeziehungen  Deutschlands  zu  ihm  im 
Wege  eines  Tarifvertrages  auch  nach  1905  ge- 
!  regelt  sein  werden.    Die  Kündigung  eines  alten 
Tarifvertrages  schließt  nicht  ans,  daß  während 
;  der  Kündigungsfrist  Vereinbarungen  über  einen 
neuen  getroffen  werden,  und  das  könnte  auch 
i  diesmal  ganz  gut  zutreffen;    nur  würde  ein 
j  solcher  Tarifvertrag  dann  jedenfalls  einer  be- 
I  sonderen  Bewilligung  des  Reichstags  bedürfen. 
|  Die  größere  Anzahl  der  neuen  Tarifverträge 
i  wird  sicherlich   dem  Reichstage   im  nächsten 
|  Winter  zugehen   und  von  ihm  auch  jedenfalls 
|  dann  schon  erledigt  werden.    Würde  sich  mit 
einem  oder  dem  andern  der  bisherigen  Tarif- 
i  vertragsstaaten  auch  im  Laufe  des  Jahres  1905 
ein  neuer  Tarifvertrag  nicht  vereinbaren  lassen, 
so  würde  immer  noch  in  Frage  kommen,  ob  mit 
ihm  ein  Meistbegünstigungsvertrag  abgeschlossen 
werden  könnte.    Erst  wenn  auch  diese  Even- 
tualität nicht  mehr  in  Frage  käme,  würden  vom 
Beginn    des  Jahres   1906   ab   einem  solchen 
Staate  gegenüber  die  neuen  autonomen  Zolltarif- 
sätze Deutschlands  in  Anwendung  kommen. 

Neben  den  Tarifverträgen  gibt  es  Meist- 
begnnstigung8verträge.     Die   Zahl  der 
letzteren  ist  sogar  sehr  groß.    Sie  sind  mit 
einer   ganzen    Menge   auch  außereuropäischer 
Staaten  abgeschlossen  worden.    Es  ist  selbst- 
verständlich, daß  die  Handelsbeziehungen  Deutsch- 
lands zu  denjenigen  Staaten,  mit  denen  Tarif- 
verträge abgeschlossen  sind,  nicht  bloß  recht 
innige,   sondern  auch   recht  bedeutende  sind, 
i  Gerade  deshalb  werden  ja  Tarifverträge  ab- 
I  geschlossen.     Aber  auch  unter   den  meistbe- 
|  günst igten  Staaten  gibt  es  einzelne,  die  bei  der 
deutschen  Einfuhr  und  Ausfuhr  eine  außerordent- 
lich wichtige  Rolle  spielen.    Zu  diesen  Staaten 
gehören  namentlich  England  und  Nordamerika. 
Was  zunächst  die  Handelsbeziehungen  Deutsch- 
lands zu  England  betrifft,  so  waren  sie  bis 
vor  einigen  Jahren  durch  einen  Meistbegünsti- 
gungsvertrag geregelt.     Als  dieser  ablief,  er- 
j  neuerte  man  ihn  nicht,  sondern  gelangte  zu 
einem  Provisorium,  bei  dem  auf  deutscher  Seite 
dem  Bundesrat  das  Recht  zugestanden  wurde, 
die  englischen  Provenienzen  als  meistbegünstigt 
!  oder  nicht  zu  behandeln,  je  nachdem  die  Ent- 
|  wicklung    der   handelspolitischen  Beziehungen 
!  sich  gestalten  wurde.    Dieses  Provisorium  ist 
mehrfach  erneuert  worden  und  dauert  jetzt  bis 
Ende  1905.    Es  liegt  jedenfalls  im  Interesse 
des  Handels  beider  Staaten,  daß  Abmachungen 
getroffen  werden,  die  den  provisorischen  Charakter 
ablegen  und  Daner  für  eine  längere  Zeit  haben. 
Ob  man  dazu  in  naher  Zeit  gelangen  wird,  ist 
nicht  Bicher,  hängt  jedenfalls  nicht  allein  von 
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Deutschland  ab.  Ea  ist  ja  bekannt,  daß  im 
britischen  Weltreiche  zwei  wirtscbafts-  und  zoll- 
politisch« Fragen  im  Vordergrunde  stehen.  Die 
eine  ist  die  der  Sonderbehandlung  der  englischen 
Provenienzen  in  den  Kolonien,  die  andere  die 
der  Einführung  von  Schutzzöllen  in  England 
selbst.  In  ersterer  Beziehung  hat  Deutschland 
bereits  früher  Schutzmaßnahmen  zu  ergreifen 
sich  genötigt  gesehen.  Wie  der  Verlauf  der 
letzteren  Aktion  sein  wird,  laßt  sich  noch  nicht 
übersehen.  Wahrscheinlich  ist  es,  daß  die  eng- 
lische Regierung  erst  abwarten  will,  was  Bich 
in  nächster  Zeit  auf  beiden  Gebieten  heraus- 
bildet, uro  danach  die  Entscheidung  darüber  zu 
treffen,  wie  sie  die  Handelsbeziehungen  ihrer 
Länder  zu  den  auswärtigen  Staaten  neu  ordnen 
wird.  Deutschland  dagegen  hat  ein  Interesse,  Eng- 
land zn  bewegen,  daß  diese  Entscheidung  möglichst 
bald  fällt ;  denn  daß  der  Handel  bei  provisorischer 
Regelung  der  hier  in  Betracht  kommenden  Ver- 
hältnisse schlechter  daran  ist,  als  bei  Verträgen, 
die  auf  eine  bostimmte  Anzahl  von  Jahren  ab- 
geschlossen sind,  ist  so  klar,  daß  es  nicht  näher 
erläutert  zu  werden  braucht.  Welche  Ent- 
schließung die  verbündeten  Regierungen  etwa 
in  diesem  Punkte  getroffen  haben,  ist  nicht 
bekannt  geworden.  Es  durfte  auch  vorläufig 
nicht  bekannt  werden,  weil  ja,  wie  gesagt,  eine 
Änderung  des  gegenwärtigen  Zustandes  nicht 
allein  von  Deutschland  abhängt,  es  müßte  denn 
sein,  daß  man,  was  nicht  wahrscheinlich  ist,  ledig- 
lich die  neuen  Zolltarifsätze  gegenüber  englischen 
Provenienzen  zur  Anwendung  bringen  wollte. 

Der  zweite  wichtige  Staat  in  der  Kategorie 
der  meistbegünstigten  Staaten  ist  Nord- 
amerika. Mit  Nordamerika  existiert  ans  dem 
Jahre  1828  ein  Meisibegiinstigungsvertrag,  der 
damals  mit  den  verschiedenen  deutschen  Staaten 
abgeschlossen  war.  Die  nordamerikanischen 
Staaten  haben  aber  in  den  letzten  Jahrzehnten 
der  Meistbegflnstignngsklansel  eine  Deutung 
gegeben,  die  von  der  allgemeinen  Auffassung 
scharf  abweicht.  Während  nämlich  sonst  unter 
Meistbegünstigung  die  Konzession  aller,  an  dritte 
Staaten  gewährten  Vorteile  ohne  weitereu  Vor- 
behalt verstanden  wird,  stellt  Nordamerika  die 
Theorie  auf,  daß  es  die  von  ihm  einem  dritten 
Staate  zugestandenen  Erleichterungen  im  Verkehr 
erat  dann  einem  andern  Kontrahenten  zubilligen 
könne,  wenn  dieser  dafür  noch  besondere  Vor- 
teile darbiete.  Nordamerika  hat  in  diesem  Sinne 
mehrfach  verfahren  und  andere  Staaten  ge- 
zwungen, ihm  in  dieser  Auffassung  von  der 
Meistbegtinstigungsklausel  zu  folgen.  Deutsch- 
land wird  natürlich  nicht  bloß  das  Recht,  sondern 
die  Pflicht  haben,  gegenüber  Nordamerika  genau 
so  za  verfahren,  wie  Nordamerika  gegenüber 
Deutschland.  Es  ist  ja  auch  schon  auf  Grnnd 
der  neuen  Auslegung  das  Saratoga- Abkommen 
seinerzeit    abgeschlossen.      Leider    ist  dabei 


Deutschland  nicht  sehr  gut  weggekommen. 
Gegenwärtig  wird  es  sich  nun  aber  darum 
handeln,  ob  ein  neues  Vertragsverhältnis  mit 
Nordamerika  geschaffen  werden  und  wie  dasselbe 
eventuell  ausgestaltet  seiu  soll.  Einige  Zeit  hin- 
!  durch  gab  man  sich  auch  in  Regierungskreisen 
der  Hoffnung  hin,  es  würde  gelingen,  mit  Nord- 
amerika zu  einem,  wenn  auch  nur  bescheidenen 
Tarifvertrage  zu  gelangen.  Diese  Hoffnung  wird 
|  nun  wohl  allseitig  aufgegeben  sein.  Die  inner- 
politischen Verhältnisse  Nordamerikas  gestatten 
es  kaum,  zu  einem  solchen  Vertrage  zn  kommen, 
wenigstens  nicht  anf  eine  längere  Zeit.  Von 
verschiedenen  Seiten  wird  nun  die  Regierung 
aufgefordert,  gerade  gegenüber  Nordamerika  das 
alte  Vertragsverhältnis  vollständig  aufzugeben, 
die  neuen  autonomen  Tarifsätze  zur  Anwendung 
zu  bringen  und,  wenn  Nordamerika  die  deutschen 
Provenienzen  schlechter  als  die  der  anderen 
gleichgestellten  Staaten  bebandeln  würde,  sogar 
zu  einem  Zollkriege  mit  ihm  zn  kommen.  Wir 
sind  über  die  Absichten  der  Reichsregierung 
:  gegenüber  Nordamerika  nicht  unterrichtet;  aber 
|  aus  dem  ganzen  politischen  Verhalten,  das  in 
den  letzten  Jahren  gegenüber  der  amerikanischen 
;  Union  eingeschlagen  ist,  geht  ganz  unzweideutig 
hervor,  daß  eine  solche  Forderung  auf  Be- 
|  rücksichtigung  bei  der  deutschen  Regierung 
nicht  zu  rechnen  hat.  Man  wird  vielmehr  gut 
tun,  anzunehmen,  daß  vorläufig  wenigstens 
bedeutsame  Änderungen  in  dem  Vertragsverhält- 
nis zwischen  Deutschland  und  Nordamerika  nicht 
vorgenommen  werden  sollen.  * 

Ebensowenig  wird  die  Forderung  anf  Kündi- 
gung sämtlicher  Meistbegünstigungsvertrage  Aus- 
sicht auf  Erfolg  haben.  Die  politischen  Richtungen, 
j  von  denen  diese  Forderung  ausgeht,  vergessen,  daß 
'  die  Staaten,  mit  denen  Deutschland  Meistbegünsti- 
gungsverträge abgeschlossen  hat,  schon  infolge 
des    neuen    deutschen     autonomen  Zolltarifs 
I  schlechter   als   bisher  gestellt  werden  sollen. 
|  Einzelne  Sätze  dieses  Tarifs  sind  doch  unab- 
1  änderlich,  so  die  Minimalsätze  für  Getreide.  Be- 
;  züglich  anderer  Zollsätze  werden  Bich  die  Tarif- 
I  vertrage,  deren  Vereinbarungen  ja  auch  für  die 
meistbegünstigten   Staaten   gelten,   anders  ge- 
stalten, als  die  bisherigen.    Ob  sie  für  das 
Ausland  in  allen  Beziehungen  günstiger  aus- 
fallen werden,  ist  doch  sehr  zn  bezweifeln; 
kurz  die  Vorstellung,  die  in  den  gekennzeichneten 
i  politischen  Richtungen   vorherrscht,  als  hätte 


*  Was  wir  unserseits  auf  das  lebhafteste  be- 
dauern; denn  daß  hier  —  schon  allein  auf  dem  Ge- 
biete der  Zollabfertigung  —  Verhältnisse  vorliegen, 
die  Deutschland  auf  die  Dauer  denn  doch  nicht  mit 
verschränkten  Armen  ruhig  bestehen  lassen  kann, 
dürften  die  Vorkommnisse  der  letzten  Jahre  genügend 
bewiesen  haben.  Von  den  exorbitanten  Zollsätzen  der 
Ver.  Staaten  von  Amerika  namentlich  auf  dem  Ge- 
biete der  Maschinenindustrie  gar  nicht  zu  reden! 
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lediglich  das  Ausland  einen  Vorteil  von  der 
Neugestaltung  der  Handelsbeziehungen  und  als 
wäre  die  deutsche  Regierung  verpflichtet,  für 
diese  Vorteile  sich  Konzessionen  von  den  meist- 
begünstigten Staaten  gewahren  zu  lassen,  ist 
durchaus  unrichtig.  Man  wird  auch  kaum  irren, 
wenn  man  annimmt,  daß  die  Regierung  der 
Forderung  auf  Kündigung  sämtlicher  Meist- 
begünstigung* vertrage  nicht  nachkommen  wird. 
Einmal  kann  sie  es  gar  nicht,  denn  einzelne 
dieser  Meistbegünstigungsvertrage  gehen  in  ihrer 
Dauer  über  den  1.. Januar  1906  hinaus;  sodann 
aber  ist  wohl  zu  erwägen,  ob  mit  einer  solchen 
Kündigung  den  Interessen  Deutschlands  ent- 
sprochen würde.  Was  im  Einzelfall  zu  geschehen 
hat,  würde  ja  immer  noch  vorbehalten  bleiben 
können. 

Eine  besondere  Kategorie  der  Regelung  der 
Handelsbeziehungen  bildet  die  Bestimmung,  die 
im  deutsch-französischen  Friedens- 
vertrage vom  10.  Mai  1871  festgelegt  ist. 
Artikel  1 1  dieses  Vertrages  sieht  vor,  daß 
Deutschland  und  Frankreich  sich  auf  dem  Meist- 
begünstignngsfuß  gegenseitig  behandeln  werden, 
allerdings  in  der  Beschränkung,  daß  der  eine 
dem  andern  Staate  nur  diejenigen  Vorteile  zu- 
zuwenden nötig  hat,  die  er  England,  Belgien, 
den  Niederlanden,  der  Schweiz,  Österreich  und 
Rußland  zugesteht.  Wenn  also  in  dem  neuen 
deutsch-italienischen  Handels  vertrage  an  Italien 
seitens  Deutschlands  eine  Konzession  gemacht 
wäre,  die  sich  in  einem  andern  Tarifvertrage 
nicht  wiederholte,  so  würde  Frankreich  dieses 
Vorteils  nicht  teilhaftig  werden.  Selbstverständ- 
lich ist  das  gleiche  der  Fall,  wenn  ähnliches 
zwischen  Frankreich  und  Italien  vereinbart  wäre. 
Es  ist  klar,  daß  schon  ein  solches  Verhältnis 
zwischen  zwei  aneinandergrenzenden  großen 
Nationen  bei  dem  heutigen  Verkehrsleben  nicht 
zweckmäßig  ist.  Es  ist  ferner  klar,  daß  auch 
zwischen  zwei  solchen  Staaten  selbst  der  Meist- 
begünstigungsvertrag nicht  völlig  den  Ver- 
hältnissen entspricht,  denen  dabei  Rechnung  ge- 
tragen werden  müßte.  Am  besten  würden 
die  Erwerbsstände  sowohl  in  Deutsch- 
land wie  in  Frankreich  fahren,  wenn 
ein  Tarifvertrag  zwischen  beiden 
Staaten  zustande  käme.  Leider  ist  daran 
nicht  zu  denken.  Voraussetzung  wäre  eben  eine 
Abänderung  des  Frankfurter  Friedens.  Wegen 
der  politischen  Momente,  die  dabei  in  Rücksicht 
zu  ziehen  wären,  würde  Deutschland  die  Initiative 


dazu  nicht  ergreifen  können.  Sie  müßte  Frank- 
reich überlassen  bleiben,  und  auch  seitdem 
30  Jahre  und  mehr  seit  dem  Abschluß  des 
Friedensvertrages  verflossen  sind,  ist  nicht  daran 
zu  denken,  daß  dies  demnächst  der  Fall  sein 
könnte.  Hier  kann  man  mit  größter  Sicherheit 
behaupten,  daß  die  Neuregelung  der  Handels- 
beziehungen, die  zwischen  Deutschland  und  dem 
Auslande  vor  sich  geht,  keine  Änderung  hervor- 
rufen wird. 

Es  ist  anzunehmen,  daß  die  Reichsregierang 
schon  in  den  ersten  Tagen  des  nächsten  Sessions- 
1  abschnittes  des  Reichstags  über  die  handels- 
politischen Verhältnisse  interpelliert  werden  wird. 
Ob  die  Regierung  sich  dabei  zu  materiellen 
Aufklärungen  veranlaßt  fühlen  wird,  wird  von 
der  Gestaltung  namentlich  der  Verhandlungen 
über  die  noch  ausstehenden  Tarifverträge  Ende 
November  dieses  Jahres  abhängen.  Jedenfalls 
wird  man  damit  rechnen  müssen,  daß  über  die 
Vereinbarungen  in  den  Tarifverträgen  nicht  eher 
etwas  Authentisches  verlauten  wird,  bis  das 
erste  Bündel  der  neuen  Verträge  dem  Reichs- 
tage zugegangen  sein  wird.  Es  ist  in  ähnlicher 
Weise  auch  früher  verfahren,  und  es  hat  sich 
herausgestellt,  daß  dies  Verfahren  durchaus  be- 
rechtigt ist.  Was  über  den  Inhalt  der  bisher 
abgeschlossenen  Tarifverträge  verlautet,  ist  ledig- 
lich Vermutung.  Die  Regierungen  aller  dabei 
in  Betracht  kommenden  Staaten  schwelgen  über 
den  Inhalt  schon  ans  dem  Grunde,  um  nicht 
anderen  Staaten,  mit  denen  noch  Verhandlungen 
!  gepflogen  werden,  die  gemachten  Konzessionen 
1  zu  verraten  und  so  Gegenkonzessionen  ein- 
zubüßen, aif  die  man  sonst  rechnen  kann.  Wie 
i  aber  immer  auch  die  neuen  Tarifverträge  im 
I  einzelnen  gestaltet  sein  mögen,  der  allgemeine 
:  Zug  wird  sich  sicherlich  dem  Geiste  anpassen, 
der  im  neuen  deutschen  autonomen  Zolltarif 
steckt.  Da«  ist  der  Geist,  der  die  Landwirt- 
schaft auf  Kosten  der  Industrie  bevorzugt.  Die 
Industrie  hat  rechtzeitig  vor  den  Folgerungen 
gewarnt,  die  sich  betreffs  der  Tarifverträge 
daraus  ergeben  müssen.  Die  Mehrheit  der  ver- 
bündeten Regierungen  hat  auf  diese  Warnungen 
nicht  gehört;  sie  wird  daher  die  Verantwortung 
dafür  zu  tragen  haben,  wenn  sich  ans  den 
j  Tarifverträgen  für  unsere  Gesamtwirtschaft  ein 
\  Ergebnis  herausstellt,  von  dem  man  nur  wünschen 
kann,  daß  es  die  Steuerkraft  unseres  Vater- 
landes nicht  allzu  ungünstig  beeinflussen  möge. 

R.  Kraut. 
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welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  wahrend 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  fOr  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  ia  Berlin  ausliegen. 


21.  Juli  1904.  Kl.  7  a,  Y  208.  Lagerrollen- 
fohrung  für  die  senkrecht  zu  den  Haaptwalzen  an- 
geordneten Seitenwalzen  von  Walzwerken.  Raymond 
Dee  York,  Portsmonth,  Ohio,  V.  St  A. ;  Vertr.:  Paul 
Müller,  Pat-Anwalt,  Berlin  SW.  11. 

Kl.  24  e,  0  19321.  Gaserzeuger  zur  Herstellung 
von  Kraft-  und  Heizgas  aas  minderwertigem,  stark 
wasserhaltigem  Brennstoff.  Heinrich  Gerde«,  Berlin, 
Andreasstrabe  72. 

Kl.  24e,  Sch.  21162.  Verfahren  zur  Darstellung 
von  Wassergas.  Kraftgas  und  dergl.  in  Gaserzeugern, 
bei  welchen  die  Gase  aus  dem  oberen  Teil  abgesengt 
and  in  den  unteren  hocherhitzten  Teil  zorückgeleitet 
werden.  Paul  Schmidt  &  Desgraz,  technisches  Bureau 
G.  m.  b.  H.,  Hannover. 

25.  Juli  1904.  Kl.  la,  W  20974.  Windscheider 
mit  stehendem,  von  dem  Gut  entgegen  dem  Luftstrom 
frei  dorchfallenem  Scheidekanal.  Alfred  Wiede, 
Zwickau  i.  S.,  Teichstr.  2. 

Kl.  7  a,  D  13597.  Abgefederte  Lagerung  der 
Dornstange  bei  Pilger  Walzwerken  mit  beweglichem 
Walzengestell  nnd  hin  nnd  her  schwingenden  Walzen. 
Deutsch  -  Österreichische  MannesmannrÖhren  -  Werke, 
Düsseldorf. 

Kl.  7  c,  J  7105.  Maschine  zum  Profilieren  von 
Blechstreifen  mittels  mehrerer  hintereinander  angeord- 
neter Walzenpaare,  deren  Kaliber  sich  dem  Endprofil  1 
stetig  nähern.  Godfrey -  Benington  Johnson,  London; 
Vertr.:  C  Fehlert,  G.  Loubier,  Fr.  Harmsen  und  A. 
Büttner,  Pat-Anwälte,  Berlin  NW.  7. 

Kl.  10  a,  P  14418.    Liegender  Koksofen.  Poetter 
&  Co.,  Dortmund. 

Kl.  18b,  J  6556.  Aus  einem  Schachtofen,  einem 
Bessemerofen  und  einem  Martinofen  bestehende  An- 
lage znr  ununterbrochenen  Erzeugung  von  Flußeisen 
und  Stahl.  Henry  Johnson,  Braonscnweig,  Victoria, 
Aostr.,  und  George  William  Frier,  Glenferri,  Victoria, 
Australien;  Vertreter:  Dr.  A.  Leander,  Rechtsanwalt, 
Berlin  W.  9. 

Kl.  24  e,  N  6731.  Gaserzeuger  mit  Zickzack  - 
förmig  angelegten  Gleitflächen.  Gebrüder  von  Nießen, 
Berlin. 

Kl.  31  c,  Z  8930.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Rohrwanden  oder  Flanschen  für  Rohren,  Kessel,  Ober- 
fiächenkondonsationen  oder  dergl.  Dr.  Otto  Zimmer- 
mann, Ludwigshafen  a.  Rh. 

Kl.  49e,  W  21507.  Schmiedepresse  für  Bolzen, 
Nieten  und  dergl.  E.  Welter,  La  Louviere,  Belgien; 
Vertr.:  A.Loll  u.  A.  Vogt,  Pat-Anwälte,  Berlin  W. 8. 

28.  Juli  1904.  Kl.  10  a,  K  25  814.  Greifvorrich- 
tune  für  Kohlenstampferstangen  mit  einer  auf  und 
nieder  bewegten  ßackenklemme.  Heinrich  Koppers, 
Essen  a.  d.  Ruhr,  Rellinghausens.  40. 

Kl.  Sic,  G  19756.  Verfahren  «um  Trocknen  von 
Gnßformen,  insbesondere  Röhrengußformen ,  mittels 
Heizgase  erhitzter  Gebläseluft  oder  dergl.  Ferdinand 
Gothot  n.  Leo  Hemmer,  Mülheim  a.  d.  Ruhr. 

Kl.  49  e,  S  18216.  Dampfdruckübersetzer  für 
hydraulische  Preaaen.  Societe  Nouvelle  des  Etablisse- 
ments de  l'Horme  et  de  la  Baire,  Lyon;  Vertr.:  C. 
Fehlert,  G.  Loubier,  Fr.  Harmsen  u.  A.  Büttner,  Pat.- 
Anwälte,  Berlin  NW.  7. 


Kl.  49 f,  A  9154.  Verfahren  zum  Vereinigen  von 
Schienen,  Trägern,  Profileisen  usw.  Allgemeine  Thermit- 
Gesellschaft  m.  b.  H.,  Essen  a.  d.  Ruhr. 

1.  August  1904.  Kl.  18a,  A  10751.  Verfahren, 
feinkörnige  oder  beim  Erhitzen  feinkörnig  werdende 
Erze  verhüttungsfähig  zu  machen.  Akt-Gen.  für 
Chemische  Industrie,  Gelsenkirchen. 

4.  August  1904.  Kl.  lb,  Sch  20497.  Verfahren 
und  Vorrichtung  der  elektrischen  Aufbereitung  anf 
Grund  der  verschiedenen  Abstoßung  der  Gutteilchen 
von  einem  geladenen  Leiter.  Friedrich  Oskar  Schnelle, 
Frankfurt  a.  M.,  Guiollettstr.  18. 

Kl.  lb,  W  19083.  Verfahren  nebst  Vorrichtung 
zur  nassen  magnetischen  Aufbereitung  von  Sanden 
und  Schlämmen  auf  Stoßherden.  Karl  August  Herrn. 
Wolf,  Nenthead  b.  Aiston,  Engl.;  Vertr.:  A.  W. 
Brock,  Pat-Anw.,  Berlin  SW.  11. 

Kl.  26a,  H  30443,  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Wassergas  oder  Mischgas  in  ununterbrochenem 
Betriebe.    Gustav  Horn,  Braunscbweig. 

Kl.  31c,  C  12  380.  Rohr  nebst  Bodenplatte  zur 
Zuführung  des  flüssigen  Metalls  in  die  Gnßformen. 
A.  B.  Chantraine.  Charleroi,  Belg.;  Vertr.:  F.  Haß- 
lacher, Pat.-Anw.,  Frankfurt  a.  M.  1. 

Kl.  31c,  Sch  21811.  Verfahren  zur  Ausfütterung 
schmiedeiserner  Hohlkörper  mit  Gußmetall,  z.  B.  Guß- 
eisen.   Paul  Schütze,  Oggersheim  i.  d.  Pfalz. 

Kl.  49e,  R  17  647.  Schere  mit  bewegtem  Ober- 
messer und  festliegendem  Untermesser  zum  Schneiden 
von  Trägern.  William  Roß,  Montreal,  Kanada; 
Vertr. :  Carl  Pieper,  Heinrich  Springmann  und  Th. 
Stört,  Pat.  Anwälte,  Berlin  NW.  40. 

Kl.  80a,  W  18918.  Brikettpresse  mit  beweg- 
licher Preßform.  Bruce  Clark  White,  Pittsburg, 
V.  St  A.;  Vertr.:  C.  Gronert  u.  W.  Zimmermann, 
Pat-Anwält«,  Berlin  NW.  6. 

GehranchBmaster-Eintragnngen. 

25.  Juli  1904.    Kl.  7  a,  Nr.  228849.  Aus  winklig 

festalteten  Daumen  gebildete  Vorrichtung  zum  Kanten 
er  Blöcke  an  Walzwerken.    J.  Banning  Akt-Ges., 
Hamm  i.  W. 

Kl.  24e,  Nr.  229177.  Darch  Hintereinander- 
schaltung mehrerer  Generatoren  gekennzeichnete  Saug- 
und  Kraftgasanlage  zur  Ermöglichung  der  Verwendung 
minderwertiger  Brennstoffe.  Fritz  Donker,  Hannover, 
Hohenzollernstr  21. 

1.  August  1904.  Kl.  7a,  Nr.  229766.  Vorrich- 
tung zum  gleichmäßigen  Nachstellen  der  seitlichen 
Lagerschalen  bei  Walzwerken ,  das  durch  je  zwei 
gegenläufige  Einzelkeile  bewirkt  wird.  Bcnrather 
Maschinenfabrik  Akt-Ges.,  Benrath. 

Kl.  10a,  Nr.  229573.  Entlastungsventil  für 
Koksöfen  u.  dergl.,  mit  Flüssigkeitsverschluß.  Ge- 
werkschaft des  Steinkohlen-Bergwerks  „Graf  Schwerin", 
Castrop  i.  W. 


Deutsche  Reichspatente. 


Kl.  10a,  Nr.  160542,  vom  5.  Februar  1902. 
Douschan  de  Vulitch  in  Paris.  Verfahren 
zur  Herstellung  eines  die  Verkokung  magerer  Kohlen 
ermög liehenden  Bindemittels. 

Der  zu  verkokenden  Kohle  wird  ein  ans  Kalk 
und  Teer  bestehendes  Bindemittel  zugesetzt  Dieses 
Bindemittel  soll  sich  erst  bei  der  Verkokungstempe- 
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und  hierbei  die  Bindung     heim  Gießen),  daß  die  Walzen  dasselbe  nicht  mehr 

fest  auf  die  Dornverlängerut 


der  Kohle  zer 

derselben  bewirken.  fest  auf  die  Dornverlängerung  b  aufpressen  können. 

Der  Teer  wird  in  bekannter  Weise  darch  Destil-  Reim  weiteren  Aaswalzen  schiebt  sich  infolge  der 
Heren  von  Ammoniakwasser  and  von  Leicht-  and  starken  Pressung  das  Rohr  auf  der  Dornverlänge- 
Schwerölen  befreit  and  dann  bei  hoher 
mit  1  bis  10°/o  Kalkmehl  vermischt. 


Kl.  7  a,  Nr.  148939,  vom  24.  Februar  1903. 
Duisburger  Maschinenbau-Aktiengesell- 
schaft vorm.  Bechern  &,  Keetman  in  Duis- 
burg a.  Rh.  Vorrichtung  zur  Bewegung  ton  Hebe- 
tischen  an  Walzwerken. 

Die  Hebetische  t  sind  mit  dem  Dampfzylinder  a 
durch  Kniehebel  f  g  derartig  verbunden ,  daß  beim 
Anheben  des  Tisches  Beine  Anhubgeschwindigkeit  all- 


Kl.  7a,  Nr.  ISO 722,  vom  15.  Februar  1902. 
Max  Mannesmann  in  Paris.  Verfahren,  Rohre 
una  andere  Hohlkörper  mittele  angetriebener  Walzen 
und  eines  angetriebenen  Dorne»  auszustrecken. 

Beim  Aaswalzen  von  Rohren  zwischen  Walzen 
und  einem  Dorn  entstehen  infolge  der  streckenden 
Wirkung   der   Walzen   leicht  Wellungen,   wenn  der 


vordere  Teil  des  Rohrs  irgendwie  festgehalten  wird. 
Erlinder  will  diesen  (  beistand  dadurch  verhüten,  daß 
er  den  vorderen  Teil  des  Dorns  so  gestaltet,  daß  ein 
Festklemmen  des  Rohrs  auf  demselben  nicht  eintreten 
kann.  Demzutolg«  läßt  er  das  vordere  Rohrende, 
weMies,  um  das  W  airverfahren  einzuleiten,  zusammen- 

Sezogen  sein  maß,  sich  auf  einen  konischen  Teil  a 
es  Dorns  m  aufsetzen.    Das  vordere  Rohrende  wird 
so  weit 


Kl.  7«,  Nr.  149714,  vom  11.  Juni  1900.  Josef 
Gieshoidt  in  Düsseldorf.  Hohrwalzwerk  mit 
kegelförmigen  Waisen. 

Das  Auswalzen  des  abgestumpft 
stalteten  Werkstücks  6  erfolgt  zwischen 


mählich  infolge  Streckens  der  Kniehebel  abnimmt. 
Hierdurch  wird  nicht  nur  ein  stoßfreies  Ende  des 
Anhebens  erzielt,  indem  der  Tisch  in  der  obersten 
Lage  ohne  Prellklötze  oder  dergl.  gehalten  wird,  son- 
dern infolge  des  gegen  Ende  des  Anhebens  vermin- 
derten Kraftrerbrauchs  auch  die  Verwendung  von  ex- 
pandierendem Dampf  ermöglicht.  Der  niedergehende 
Tisch  wird  dadurch  vor  starkem  Aufschlagen  bewahrt, 
daß  der  vorher  für  den  Anhub  benutzte  Dampf  bei 
seinem  Austritt  gedrosselt  wird. 


heizung  i 
Die 


(durch  Hämmern,  Preasen  oder 


konisch  geformten  und  mit  Schraubengangen  versehe- 
nen Walzen,  welche  ihm  auf  seiner  ganzen  Länge  die 
gleiche  Drehbewegung  erteilen  und  so  ein  Zerreißen 
oder  Abschälen  des  Werkstücks  nicht  verursachen 
können.  Antrieb  erhalten  sämtliche  Walzen  von  dem 
im  Gestell  geführten  Zahnring  z. 


Kl.  31  r,  Nr.  1503K9,  vom  23.  Februar  1902. 
Julias  Riemer  in  Düsseldorf.  Verfahren  und 
Vorrichtung  zum  Verdichten  eine»  Gußblockes  durch 
FMssiuerhalten  des  verlorenen  Kopfes  mittels  He- 
desselben. 

Lankerbildang  beim  Schwinden  des  MeUlls 
hat  man  bereits  durch  verschiedene  Mittel  (Beheizen 
oder  Umkleiden  des  obe- 
ren Teils  der  Blockform 
mit  schlechten  Wärme- 
leitern) zu  verhindern 
versucht,  das  Flüssig- 
halten  des  Metalls  hier- 
durch aber  nicht  in  aus- 
reichendem Maße  er- 
reicht. Erfinderschlägt 
vor,  den  oberen  Teil  der 
Form  sehr  stark  zu  be- 
heizen, indem  die  Ver- 
brennungsluft oder  bes- 
ser auch  der  Brennstoff 
vor  ihrer  Verhrennung 
stark  vorgewärmt  wer- 
den. Dies  kann  durch 
eine  besondere  Heiz- 
vorrichtung oder  durch 
die  abziehende  Abhitze 
geschehen.  Demgemäß 
wird  der  Zufuhrungs- 
stutzen p  des  Blockfonnaufsatzes  a  mit  seitlichen 
Kammern  k  und  Kanälen  r  und  «  ausgerichtet.  Durch  k 
ziehen  die  heißen  Abgase  durch  Kanäle  o  aus  der 
Blockform  ab  und  geben  ihre  Hitze  an  r  und  s  ab, 
durch  welche  die  Verbrennungsluft  und  das  Brenngas 
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Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke  im  Juli  1904. 
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l 
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Tunnrn  Tonor.li 


E  r  z  c  u  g  n  n  g 

I      .  . 

jm        toi  J»n 
b .31.  Juli 
Juli  190^  lmn 


Tcui  I .  J*n 
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Pommern   .  .  . 

Königreich  Sachsen  ■ 
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"ig  ■  ■ 

4  *i  !  Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  . 
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2 
2 


I  "  !  Lothringen  und  Luxemburg 


! 
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45548 
51150 


H<«K)  23114 

2085  1 S4S7 

6922  45630 

319*3  237297  ' 


5759  28004 
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•2  3  _ 
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■8  5 


1  , 
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61lo 
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Berichte  über  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Lahnkan  al  -Verein. 

In  der  am  20.  Juni  1904  in  Limburg  a.  d.  Lahn 
abgehaltenen  ersten  ordentlichen  Hauptversammlung 
erstattete  der  Vorsitzende  des  Vorstandes,  General- 
direktor Kaiser,  den  Geschäftsbericht  und  machte 
ausführliche  Mitteilungen  über  den  Stand  der  Lahn- 
kanalisation, ans  denen  wir  folgendi-s  hervorheben : 

In  der  öffentlichen  Versammlung  vom  17.  Mai 
1903,  die  zur  Gründane  des  Lahnkanal- Vereins  führte,* 
wurde  dem  bereits  früher  der  Konigl.  Staatsregierung 
von  der  Kommission  zur  Förderung  der  Lahnkanali- 
sation  eingereichten  Havestadt  &  Coutagschen  Pro- 
jekte in  erster  Linie  der  Vorwurf  gemacht,  daß  es 
zu  große  Schiffsgefäße  —  es  handelte  sich  um  600  t- 
Schiffe  —  vorsehe,  daß  hierdurch  die  Baukosten  zu 
hohe  würden,  und  daß  deshalb  eine  Rentabilität  des 
Kanals  nicht  zu  erwarten  sei;  mit  den  noch  nötigen 
Ergänzungen  stellte  sich  das  BaukapiUil  nach  den 
damaligen  Berechnungen  auf  85  000  000  für  die 
Kanalisieren«  der  Lahn  bis  oberhalb  Wetzlar.  Es 
wurde  aber  damals  schon  erklärt,  daß  sich  der  Verein 
auf  eine  bestimmte  Schiffsgröße  nicht  versteife,  sondern 
daß  er  durchaus  damit  einverstanden  sei,  daß  die  Kanal- 
abmessungen kleiner  gewählt  würden,  wenn  nur  die 
eine  Forderung  unangetastet  bliebe,  daß  die  Lahn  zu 
einer  modernen,  leistungsfähigen  Wasserstraße  aus- 

Sebaut  wird,  und  daß  auf  ihr  Schiffe  verkehren  können, 
ie  auch  ohne  weiteres  den  Rhein  zu  passieren  in  der 
Lage  sind.  Diese  Auffassung  wurde  denn  auch  zur 
Kenntnis  der  Staatsregierung  gebracht.  Dir  Verein 
beschränkt  sich  nunmehr  auf  eine  Schiffsgröße  von 
etwa  800  t,  wobei  sich  die  Kanalbaukosten  von  der 
Mündung  bis  oberhalb  Wetzlar  nach  sachverstandigem 
Urteil  auf  12000000..*  stellen. 

Inzwischen  ist  am  12.  April  d.  J.  dem  Preußischen 
Abgeordnetenhause  die  wasserwirtschaftliche  Vorlage 
zugegangen,  in  welcher  das  Projekt  der  Labnkanali- 
sation  nicht  enthalten  ist;  der  Verein  hat  daher  unter 
dem  2.  Mai  d.  J.  an  das  Abgeordnetenhaus  eine  Hin- 
gabe gerichtet,  in  der  die  Bedeutung  der  Lahnschiffahrt 
für  die  Berg-  und  Hüttenindustrie,  die  Landwirtschaft 
nnd  das  ganze  gewerbliche  Leben  des  vormaligen 
Herzogtums  Nassau  und  der  Wetzlarer  Gegend  aus- 
einandergesetzt und  darauf  hingewiesen  wird,  daß  die 
Eisenbahnen  allein  eine  genügende  Frachtgelegenheit 
nicht  gewähren,  einesteils  weil  man  nicht  überall  in 
dem  engen  Gebirgstale  der  Lahn  an   die  Eisenbahn 

felangen  kann,  anderseits  weil  die  Frachtsätze  der 
üsenbahn  für  die  dortigen  Verkehrsprodukte,  größten- 
teils schwere  Massengüter,  viel  zu  hoch  sind.  Zum 
Schluß  der  Eingabe  richtete  der  Verein  an  das  Ab- 
geordnetenhaus die  Bitte,  die  wasserwirtschaftliche 
Vorlage  nur  genehmigen  zu  wollen,  wenn  sie  in  folgen- 
der Weise  ergänzt  wird: 

„Für  die  Lahnschiffahrt  von  der  Mündung  bis 
zur  preußisch  -  hessischen  Grenze  bei  Gießen  wird 
ein  Betrag  bis  zu  höchstens  15  Millionen  Mark  auf- 
gewendet und  die  SchifTahrtsanlagen  nach  einem  von 
dem  Herrn  Minister  der  Öffentlichen  Arbeiten  2U 
genehmigenden  Plane  für  Schiffe  von  1,6  bis  2  m 
Tiefgang  binnen  5  Jahren  nach  Verabschiedung  dieses 


angegebenen  10  bis  12  Millionen  Mark  oder  gegebenen- 
falls mit  welchem  anderen  Betrage  eine  Kanalisiernng 
der  Lahn  derartig  ermöglichen  lasse,  daß  Schiffe  bis 
zu  800  t  auch  bei  niedrigstem  Wasserstande  die  Wasser- 
straße befahren  können.  Dabei  würde  zu  beachten 
sein,  daß  Sicherheitshäfen  seitens  des  Staates  und 
Umschlag8vorrichtungen  privaterseits  hergestellt  werden 
müssen.  Der  Termin  für  den  Bericht  der  Wasserbaa- 
Inspektion  ist  auf  den  1.  August  d.  J.  festgesetzt. 

In  bczng  auf  die  Rentabilität  des  Lahnkanals 
führt  der  Bericht  folgendes  aus:  In  der  Denkschrift 
zur  Begründung  der  Notwendigkeit  und  Berechtigung 
der  Lahnkanalisation  vom  Dezember  1901  sind  die 
Baukosten  des  Lahnkanals  für  600  t- Schiffe  auf 
27  550000.«  angenommen,  und  die  voraussichtliche 
Transportmenge  ist  mit  2210000  t  eingestellt.  Nach- 
dem nunmehr  der  ursprüngliche  Plan  fallen  gelassen 
und  jetzt  eine  Schiffahrtsstraße  für  Schiffe  von  800 
bis  400  t  Tragfähigkeit  vorgesehen  worden  ist,  werden 
sich  die  voraussichtlichen  Baukosten  auf  lOOOOOOO 
bis  12<XK)000  von  der  Mündung  bis  oberhalb 
Wetzlar  belaufen.  Wird  die  Kanalisation  bis  zur 
preußisch  -  hessischen  Grenze  durchgeführt,  so  sind 
hierfür  weitere  Aufwendungen  in  Höhe  von  3000000  .H 
einzustellen,  so  daß  die  Gesamtbaukosten  15000000  * 
betragen. 

Nimmt  man  an,  daß  für  Verzinsung  nnd  Amorti- 
sation des  Baukapitals  ein  jährlicher  Betrag  von 
S'/i  *;»  der  Bausumme,  also  525000.*  und  fürl'nter- 
haltungs-  und  Verwaltungskosten  jährlich  1  "/>  des 
Baukapitals,  also  150000  *H  erforderlich  sind,  so 
müßten  die  jährlichen  Einnahmen  des  Lahnktsa's 
mindestens  675000  „ff  betragen,  um  die  Aufwendungen 
als  rentabel  bezeichnen  zn  Können.  Bringt  aber  der 
Lahnkanal  demnächst  die  vorhin  nachgewiesene  Summe 
von  675000  auf,  so  würde  die  Staatsregierung  durch 
Fortfall  der  bisherigen  Unterhaltungskosten  tatsächlich 
einen  Nutzen  von  jährlich  126000  M  erzielen.  Nach 
einer  im  Bericht  ausführlich  mitgeteilten  Berechnung 
der  voraussichtliche  Verkehr  auf  der  kanali- 


wird  sich 
gierten  Lahn 


auf  185900000  tkm  stellen,  was  be 


Inzwischen  hat  die  Königl.  Regierung  der  Wasserbau- 
Inspektion  Diez  den  Auftrag  gegeben,  festzustellen, 
ob  sich  mit  Aufwendung  der  vom  Lahn kanal- Verein 

•  .Stahl  nnd  Eisen"  1903  S.  1241. 


einer  durchschnittlichen  Kanalabgabe  von  Vi  Pfennig 
für  das  Tonnenkilometer  eine  Einnahme  von  670500  -M 
ergibt,  der,  wie  vorher  erwähnt,  einschließlich  der 
Amortisation  nnd  Verzinsung  der  Bausumme  mit  3\» 
eine  Ausgabe  von  675000,«  gegenübersteht. 

Zum  Schluß  gab  Redner  der  Ansicht  Ausdruck, 
daß  die  Genehmigung  zur  Mosel-  und  Saarkanalisierung 
von  der  Durchführung  der  Lahnkanalisation  abhängig 
gemacht  werden  müsse.  Die  durch  die  Mogel-  nnd 
Saarkanalisation  voraussichtlich  zu  erreichenden  Er- 
mäßigungen würden  eine  gewaltige  Verschiebung  der 
Wettbewerbsverhältnisse  zugunsten  des  rheinisch-west- 
fälischen Industriebezirks  und  der  Eisenindustrie  an 
der  Mosel  und  der  Saar  bedeuten  nnd  es  bedürfe 
keines  weiteren  Nachweises,  daß  die  Berg-  und  Hütten- 
industrie im  Lahnbezirke  nicht  mehr  wettbewerbsfähig 
sei,  wenn  ihr  nicht  die  gleiche  Vergünstigung  einer 
leistungsfähigen  Wasserstraße  gewährt  werde. 

Nach  dem  Vorsitzenden  sprachen  Abgeordneter 
Kommerzienrat  Cahensly  und  Baurat  Roeder.  Hier- 
auf wurde  eine  Resolution  einstimmig  angenommen, 
in  der  die  Versammlung  ihr  lebhaftes  Bedauern 
darüber  ausspricht,  daß  die  Lahnkanalisation  nicht  in 
die  wasserwirtschaftliche  Vorlage  aufgenommen  worden 
sei,  nnd  sie  die  unter  dem  2.  Mai  d.  .1.  an  das  Ab- 
geordnetenhaus gerichtete  Eingabe  mit  dem  oben 
angeführten  Schlußantrag  lebhaft  unterstützt.  Die 
Resolution  schließt  mit  folgenden  Worten: 
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„Die  heutigen  Ausführungen  in  der  Hauptver- 
sammlung haben  allen  Beteiligten  aufs  neue  nach- 
drücklich vor  Augen  geführt,  daß  bei  Verabschiedung 
der  wasserwirtschaftlichen  Vorlage  und  bei  Ge- 
nehmigung der  Mosel-  und  Saarkanalisation  der 
wirtschaftlichen  Existenz  der  Jahrhunderte  alten 
Berg-  und  Hüttenindustrie  im  Lahngebiet  und  der 
damit  im  engsten  Zusammenhang  stehenden  Tätig-  , 
keit  in  Handel  und  Gewerbe  in  absehbarer  Zeit  der 
Todesstoß  versetzt  und  die  seßhafte,  ticu  an  der 
von  den  Vätern  ererbten  Scholle  hangende  Arbeiter- 
schaft des  Lahntals  gezwungen  wird,  nach  den 
Industriezentren  auszuwandern.  Solche  Wirkungen 
dürfen  staatliche  Maßnahmen  nicht  haben,  und  des- 
halb  erwartet  die  Versammlung  von  der  Weisheit 
der  Regierung  rechtzeitigen  und  wirkungsvollen 
Schutz  der  aufs  höchste  bedrohten  Lebensbedingungen 
des  Lahngebiets,  der  nur  in  der  Ausführung  der 
Lahnkanalisation  nach  Maßgabe  der  vorliegenden  j 
Anträge  erblickt  werden  kann.  Die  Hauptversamm- 
lung beschließt,  diese  Resolution  ohne  Zögern  zur  | 
Kenntnis  der  preußischen  Zentralbehörde,  der  Landes 
behörden,  des  Abgeordnetenhauses  und  aller  der 
jenigen  Kreise  zu  bringen,  die  bei  der  Lahnkanali- 
sation beteiligt  sind." 


IX.  Allgemeiner  Deutscher  Berg- 
mannstag. 

Wie  bereits  mitgeteilt,  wird  in  den  Tagen  vom 
8.  bis  10.  September  1904  in  den  Saarstädten  zu 
•St.  Johann-Saarbrücken-Malstatt-ßnrbach  der  IX.  All- 
gemeine Deutsche  Bergmannstag  abgehalten. 

Für  den  8.  September  sind,  unter  Vorbehalt  etwaiger 
Änderungen,  zehn  Vorträge  angekündigt,  und  zwar 
werden  sprechen:  Landesgeologe  Dr.  Leppla  über 
„ Verbreitung  des  Karbons  im  Süden  des  Rheinischen 
Schiefergebirgee";  Berginspektor  Vogel  über  „Die 
tfas- Generatoren  auf  Grube  v.  d.  Heydt** :  Oberingenieur 
Gerkrath  über  „Den  heutigen  Stand  der  Gaskraft- 
maschinen";  Professor  Dr.  Rupp  über  „ Dampfturbinen u; 
Bergrat  Cleff  über  „Systematischen  Ausbau**;  Berg- 
assessor Glinz  über  „Neuerungen  nn  Förderanlagen 
mit  endlosem  Seil";  Berginspektor  v.  KönigslÖw 
über  „Schrämmaschinen";  Ingenieur  Schmitt  über 
„Zentralkondengatinn";  Bergassessor  Lossen  über 
„Rettungswesen  auf  Gruben";  Berginspektor  Flem- 
ming  über  „Versuche  mit  Ülbesprengung  in  Gruben". 

Am  9.  September  werden  mit  Sonderzügen  in 
folgenden  Gruppen  Ausflüge  unternommen:  Gruppe  1: 


Louisenthal.  Besichtigung  der  Kanalhalde  mit  elek- 
trischer Verladung,  der  Tagesanlagen  am  Fettkohlen- 
schacht, Annaschacht  und  an  den  Viktoriaschächten; 
Gruppe  II;  von  der  Heydt.  Besichtigung  der  neuen 
Generatoranlage  und  der  sonstigen  Tagesanlagen; 
Gruppe  III:  Klein  -  Rossein.  Besichtigung  des  neuen 
Gefrierschacbts  Simon,  der  Schachtanlageu  Vnillemin 
und  de  Wendel  und  Grubenfahrt  zur  Besichtigung  des 
Flözes  Henri  (Abbau  in  4  Scheiben  mit  Handversat» 
und  durch  Spülverfahren);  Gruppe  IV:  Saar-  und 
Biosei  -  Bergwerks  -  Gesellschaft  Karlingen. 
Besichtigung  von  Schacht  5  in  Merlenbach  (Arbeiter- 
kolonie, neuer  Gefrierschacht,  Fett-  und  Flamrakohlen- 
wäsche,  Heckeische  Transporteinrichtung  über  Tage) 
und  von  Schacht  VI  in  Spittel. 

Am  10.  September  werden  die  nachgenannten 
Hüttenwerke  in  folgenden  Gruppen  besichtigt:  Gruppe  I: 
Deutsch  -  Luxemburgische  Bergwerks-  und 
II ütten  -  A  kti engesei lschaft  in  Differdingen. 
Besichtigung  des  Hüttenwerks  (Hochofen-,  Stahl-  und 
Walzwerk)  und  des  Tagebaues  in  Obercorn;  Gruppe  II: 
Rombacher  Hüttenwerke  in  Rombach.  Besichti- 
gung des  Hüttenwerks  (Hochofen-,  Stahl-  und  Walzwerk, 
Zementwerk)  in  zwei  Gruppen,  von  denen  die  eine 
anf  Grube  Orne  mit  Personenwagen  anfährt ;  Gruppe  III : 
Lothringer  Hüttenverein  Aumetz- Friede  in 
K  nenttingen.  Besuch  des  Hochofen-,  Stahl-  und 
Walzwerks  auf  Friede  und  der  Fentscher  Hochöfen  und 
iui  Anschluß  daran  Einfahrt  in  den  Stollen  (elektrische 
Förderung)  mit  Personenwagen  auf  Grube  Havingen. 


Verein  der  Bohrtechniker. 

In  Verbindung  mit  der  XVIII.  Internationalen 
Wanderversammlung  der  Bohringenienre  und  Bohr- 
techniker findet  iu  den  Tagen  vom  18.  bis  21.  Sep- 
tember in  Hannover  die  X.  ordentliche  Generalver- 
sammlung des  Vereins  der  Bohrtechniker  statt.  Beide 
Versammlungen  werden  in  der  Technischen  Hochschule 
abgehalten.  Am  18.  September  abends  ist  in  Kastens 
Hotel  allgemeiner  Empfang.  Zu  der  Wanderversommlnng 
am  19.  September  haben  n.  a.  Vorträge  angemeldet:  Ge- 
heimer Bergrat  Tecklenburg- Darmstadt;  Ingenieur 
H.  Thumann  •  Halle;  Ingenieur  Albert  rauck- 
Wien;  Maschinenfabrikant  J  ohann  Schenk  Messen- 
dorf. Anf  der  Tagesordnung  der  Generalversammlung 
am  20.  September  stehen  Wahlen  und  die  eventuelle 
Fortsetzung  der  Vortrüge  nnd  Diskussionen.  Am 
21.  September  wird  eine  Fahrt  nach  den  Ölfeldern 
Wietze  bei  Celle  unternommen. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Umschau  im  Auslande. 

Vereinigte  Staaten.  Wie  sehr  man  bemüht 
ist,  den  beständig  wachsenden  Verkehr  in  den  Groß- 
städten zu  erleichtern  und  denselben  zugleich  von  den 
schon  jetzt  überfüllten  Straßen  abzulenken ,  beweist 
der  in  Ausführung  begriffene,  im  „Iron  Age4-  beschrie- 
bene Plan  einer  großen 

l'ntergrund-GBterbahii  in  Chicago. 

Zurzeit  sind  bereits  über  35  km  Tunnelhauten 
vollendet  und  ist  unter  dein  unteren  am  Lake  Michigan 
gelegenen  Stadtteil  Chicagos  ein  unterirdisches  Tunnel- 

XVII.,4 


'  netz  entstanden,  dessen  Sohle  14,2  m  unter  dem  Straßen- 
niveau liegt,  und  welches  so  angeordnet  ist,  daß  die 
einzelnen  Tunnel  den  darüberliegenden  Straßen  genau 
I  entsprechen.    Der  Zweck  dieser  Tunnelanlagen  ist  ein 
|  doppelter;  ursprünglich  nur  für  die  Aufnahme  von 
;  Telephonkabeln   und   möglicherweise   von  Druckluft 
bahnen  bestimmt,  sollen  sie  jetzt  auch  dem  Transport 
von  Kohlen  und  anderen  Gütern   von  den  Docks  und 
Güterlagern  nach  den  einzelnen  Punkten  des  Distrikts 
und  umgekehrt  dienen.    Die  Verbindung  des  Tunnel- 
netzes mit  den  Straßen  wird  durch  vertikale  Schächte 
'  vermittelt,  in  die  Aufzüge  von  genügender  Grölie  ein- 
gebaut sind,  um  die  in  den   Tunneln  verkehrenden 
Wagen  zu  befördern.    An  einigen  Stellen  wird  die 
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Verbindung  auch  durch  geneigte  Bahnen  hergestellt, 
auf  denen  die  Güterwagen  durch  ihre  eigenen  unter- 
irdischen Lokomotiven  hinaufgezogen  werden.  Auf 
die»»  Weise  kann  man  alle  wichtigen  Warenhäuser, 
Fabriken,  Bureaugebäude  usw.,  welche  einen  bedeuten- 
den Güter-  und  Kohlen  verkehr  haben,  au  das  unter- 
irdische ßahnnetz  anschließen.  Der  Ausbau  der 
Tunnel  erfolgt  in  Beton.  Die  Haapttunnel  sind  bei 
3,9  m  Breite  4,4  m  hoch  (von  der  Sohle  bis  /am 
Scheitel  des  Gewölbes  gemessen),  während  die  kleineren 
Nebentunnel  2,3  m  Höhe  und  1,8  m  Breite  haben.  Das 
Unternehmen  war  ursprünglich  von  der  Jllinois  Tele- 
phone Company  ins  Werk  gesetzt  worden,  welrhe  die 
Konzession  erhalten  hatte,  ein  für  1OOO0O  Telephon- 
anschlüsse ausreichendes  Kabelnetz  unterirdisch  zu 
verlegen.  Die  Oesellschaft  führte  jedoch  ihre  Tunnel- 
bauten in  Abmessungen  ans,  welche  für  den  unter- 
irdischen Güterverkehr  ausreichend  sind  und  erwirkte 
im  Jahre  1903  die  Erlaubnis,  ihr  Tunnelnetz  für  den 
Güterverkehr  auszubauen.  Im  Jahre  1904  wurde  hierauf 
eine  neue  Gesellschaft,  die  Jllinois  Tunnel  Company,  mit 
einem  Kapital  von  30000000  g  gegründet,  welche  das 
Eigentum  der  Jllinois  Telephone  Company  übernahm. 

Welche  Bedeutung  die  neue  Untergrund-Güterbahn 
für  den  Verkehr  Chicagos  hat,  ersieht  man  aus  folgen- 
den Angaben :  Die  jährlichen  Kosten  des  Frachtfuhr- 
werkverkehrs im  unteren  Stadtteil  Chicagos  werden 
auf  nicht  weniger  ah  50000000/  geschätzt.  In  der 
ganzen  Stadt  sind  beständig  etwa  70000  Fuhrwerke 
im  Betrieb,  wovon  mindestens  die  Hälfte  auf  die 
untere  Stadt  entfallt.  Der  Wert  der  Fuhrwerke  und 
Pferde  stellt  sich  auf  über  50  000  000/.  Eine  der 
schwierigsten  Verkehrsfragen  bildet  für  Chicago  die 
Kohlenversorgung.  Man  hat  ausgerechnet,  daß  unter 
100  großen  Bureaugebäuden,  die  im  unteren  Stndtteil 
liegen,  nicht  eines  genügend  Vorratsräume  besitzt,  um 
eine  für  24  Stunden  ausreichende  Menge  Kohlen  auf- 
zunehmen. Die  Eigentümer  solcher  Gebäude  sind 
daher  ganz  von  den  Kohlenfuhrlenten  abhängig, 
welche  in  letzter  Zeit  sehr  anspruchsvoll  geworden 
sind,  nnd  ihre  vorteilhafte  Lage  rücksichtslos  zu- 
gunsten der  „Unions"  ausgebeutet  haben. 

Die  Förderung  in  den  Tunneln  geschieht  durch 
elektrische  Lokomotiven ;  die  Ladefähigkeit  der  jetzt 
versuchweise  laufenden,  von  der  Bettendorf  Axle  Com- 
pany, Davcnport,  Jowa,  erbauten  Güterwagen  aus  ge- 
preßtem Stahlblech  beträgt  30000  Pfd.,  indessen  ist 
der  Hauptauftrag  auf  Güterwagen  noch  nicht  erteilt.  — 

Als  ein  bedeutsames  Ereignis  für  die  zukünftige 
Entwicklung  der  amerikanischen  Eisenindustrie  ist  die 
Errichtung  des  ersten  großen 

Hochofenwerk c.h  am  Oberen  See 

anzusehen.  Es  hat  zwar  an  Versuchen,  eine  eigene 
Hochofenindustrie  am  Oberen  See  zu  gründen,  nicht 
gefehlt,  doch  sind  dieselben  im  großen  und  ganzen 
von  Erfolg  nicht  begleitet  gewesen  und  es  gelang  nur, 
Holzkohlenhochöfen  von  mäßiger  Größe,  welche  ihr 
Brennmaterial  aus  den  Wäldern  der  oberen  Halbinsel 
von  Michigan  erhalten,  •  mit  Erfolg  zu  betreiben.  Die 
Hauptschwierigkeit,  mit  welcher  ein  auf  die  Ver- 
wendung von  Koks  gegründeter  Hochofenbetrieb  am 
Oberen  See  zu  kämpfen  hat,  liegt  darin,  daß  der  Koks, 
wenn  er  auf  dem  kombinierten  Land-  und  Wasserweg 
bezogen  wird,  die  zu  seinem  Transport  von  Penn- 
sylvanien  nach  dem  I^ake  Superior-Revicr  erforderlichen 
mehrfachen  Umladungen  nicht  aushält  und  sich  ander- 
seits bei  ausschließlichem  Bahntransport  zu  teuer  stellt. 
Daher  hat  die  Zenith  Furnace  Company,  welche 
soeben  eine  ausgedehnte  Hochofenanlage  znr  Ver- 
schmelzung von  Mesabierzen  in  Duluth  errichtet  hat, 
in  dieser  Beziehung  eine  neue  Bahn  eingeschlagen, 
indem  sie  keinen  Koks,  sondern  direkt  Rohkohle  aus 

•  „Stahl  und  Eisen"  Nr.  16  S.  975. 


1  Pennsylvanien  bezieht  und  die  Verkokung  in  unmittel- 
barer Nähe  des  Hochofens  selbst  vornimmt,  Sie  hofft 
hierbei,  durch  Gewinnnng  der  Nebenerzeugnisse  die 
1  Transportkosten  für  die  Kohle  wenn  nicht  ganz  so 
|  doch   teilweise  zu  decken.     Neben  anderen  Neben- 
erzeugnissen wird  man  besonders  die  Koksofengase 
I  verwerten,  die  an  die  benachbarten  Städte  Duluth  und 
I  Superior  abgegeben  werden  sollen. 

Oer  Hochofen  in  Duluth  wurde  im  Jahre  1892 
:  für  eine  tägliche  Leistung  von  150  t  errichtet,  alsdann 
|  zweimal  umgebaut  und  vor  einem  Jahre  von  der  Zenith 
j  Furnace  Company  erworben,  welche  ihn  abermals  um- 
baute und  für  eine  tägliche  Leistung  von  250  t  ver- 
,  grtfßerte.  Die  Verladung  der  Kohle  erfolgt  in  einem 
Dock,  welches  einen  Vorrat  von  250  000  t  Kohle  und 
Erz  faßt  und  mit  den  besten  Verladevorrichtungen 
versehen  ist.  Auf  der  inneren  Seite  des  Docks  steht 
ein  Steinbrecher,  in  welchem  die  Kohle  auf  die  zur 
Verkokung  nötige  Feinheit  zerkleinert  wird.  Die 
Kohle  wird  alsdann  durch  ein  Linksches  Transportband 
einem  1200 1  fassenden  Behälter  zugeführt,  welcher  an 
dem  einen  Ende  der  Koksofenbatterie  liegt.  Unter- 
halb desselben  befindet  sich  eine  stählerne  Hänge- 
brücke, auf  welcher  ein  Förderwagen  zur  Beschickung 
der  Ofen  läuft.  Der  Wagen  ist  mit  einer  automa- 
tischen Waage  versehen  und  faßt  eine  Ladung  von 
8  t,  welche  einer  Ofencharge  entspricht.  Die  Koks- 
ofenbatterie umfaßt  50  Öfen  von  10  m  Länge.  432  mm 
Breite  und  2,1m  Höhe,  die  von  der  American  t'oke 
and  Gas  Constniction  Company,  der  Inhaberin  der 
amerikanischen  Otto-HofTmann-Patente,  erbaut  worden 
sind.  Der  Hochofen  hat  eine  Höhe  von  23,2  in  und  einen 
Kohlensackdurchmesser  von  rund  5  m.  Zur  Erzeugung 
des  Winde«  dienen  drei  große  vertikale  Verbund- 
Gebläscmaachinen,  zur  Erhitzung  desselben  drei  Wind- 
erhitzungsanparatc,  Uber  deren  Konstruktion  in  der 
Quelle*  nichts  weiter  mitgeteilt  ist.  Die  Anlage  liegt 
sehr  günstig  an  Tiefwasser  im  oberen  Hafen  von 
Duluth,  so  daß  jedes  Schiff,  welches  den  Lake  Snpcrior 
befährt,  auch  ohne  Schwierigkeiten  in  die  Docks  ein- 
fahren kann.  Das  Kapital  der  Gesellschaft  betrügt 
gegenwärtig  1 000000  tf. 

Eine  andere  Hochofenanlage,  welche  in  nächster 
Zeit  in  Betrieb  gesetzt  werden  wird,  gehört  der  Eisen- 
industrie der  Südstaaten  an :  das 

Hochofvnwerk  der  Lookont  Mountain  Irou  Co. 

zu  Battelle  in  Alabama.  Dieses  Werk  ist  besonders 
durch  Beine  äußerst  günstige  Lage  in  der  unmittel- 
baren Nachbarschaft  von  Kohlen-  und  Erzlagern 
bemerkenswert.  Es  liegt  an  der  Hauptlinie  der  Ala- 
bama Great  Southern  Eisenbahn,  55  km  südlich  von 
Chattanooga  (Tennessee)  und  175  km  nördlich  von 
Birmingham  (Alabama),  in  einem  von  Nordost  nach 

1  Südwest  streichenden  Tal,  welches  auf  der  östlichen 
Seite  von  dem  300  in  hohen  Lookout  Mountain,  auf 
der  westlichen  Seite  von  einem  60  m  hohen,  lokal 
mit  dem  Namen  „Orc  Ridge"  bezeichneten  HUgelzug 
begrenzt  wird.  Die  Grubenfelder  der  Gefellschaft, 
welche  sich  zum  großen  Teil  entlang  dem  Lookout 
Mountain  erstrecken,  aber  auch  das  Tal  und  die  gegen- 
überliegenden Hügel  umfassen,  enthalten  einerseits 
ein  Kökskohlenflöz  von  annähernd  1  m  Mächtigkeit, 
anderseits  ein  1,4  bis  1,7  m  mächtiges  Lager  von 
Roteisenstein.  Außerdem  sollen  noch  ein  zweites 
bauwürdiges  Kohlenflöz  und  zwei  weitere  Erzlager 

■  in  unmittelbarer  Nähe  vorhanden  sein.  Der  Beginn 
der  Arbeiten  auf  dem  Grubenfelde  erfolgte  im  Oktober 
1902,  mit  der  Errichtung  des  Hochofens  begann  man 
im  Februar  1903,  der  Abbau  des  Kohlenflözes  und 
der  Betrieb  der  Koksöfen  wurde  vor  einigen  Monaten 
aufgenommen  und  innerhalb  der  nächsten  zwei  Monate 
hofft  man  auch  den  Hochofen  anblasen  zu  können. 


*  „ Eng.  and  Mining  Journal"  vom  1 1.  August  1904. 
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Aas  dem  am  Abhang  de«  Lookout  Mountain  aus-  l 
streichenden  Flöz  werden  gegenwartig  400  t  täglich  | 
gefördert  Die  Kohle  wird  mittels  eines  doppelt- 
wirkenden Bremsberges  der  im  Tale  liegenden  Koks- 
ofenanlage zugeführt,  welche  ans  150  Bienen  korböfcn 
von  3,8  m  Durchmesser  nnd  2.itm  Höhe  besteht  Die 
Analyse  einer  Kohlenprobe  ergab  einen  Gehalt  von 
68,85  7o  festem  Kohlenstoff;  23,0  flüchtigen  Sub- 
stanzen und  7,55  */»  Asche.  Der  Koks  enthielt  15,2  "/« 
Asche  und  0,08  °/o  Schwefel.  Der  Eisengehalt  einer 
Erzprobe  wurde  zu  37,07  %  ermittelt.  Der  Hochofen 
hat  25,9  m  Höhe,  einen  Kohlensackdurchmesser  von 
5,9  m,  einen  Geftelldurchmesser  von  3,7  m  nnd  zwölf 
Formen.  Die  Rast  ist  wassergekühlt  und  mit  vier 
Hilfsformen  zur  Beseitigung  von  Versetzungen  ver-  i 
sehen.  Die  Bedienung  des  Ofens  erfolgt  durch  einen 
einfachwirkenden  Brownschen  Gichtaufzug.  Die  Wind- 
erhitzeranlage besteht  aus  vier  verbesserten  Whitwell- 
apparaten  von  6,4  ni  Durchmesser  und  24  m  Höhe. 

Eine  dritte  Nenanlage,  die  für  den  Eisenhütten- 
mann von  Interesse  ist,  das 

SUhlwerk  der  Grand  Crossing  Tack  Company, 

ist  in  der  Nähe  von  Chicago  errichtet  worden.  Die 
genannte  Gesellschaft,  welche  Walzdraht,  Drahtnägel 
und  andere  Drahterzengnisse  herstellt,  begann,  um  sich 
für  den  Bezug  von  Rohmaterial  sicherzustellen,  im 
Mai  1902  den  Bau  eines  aus  einer  Martinanlage  und 
einem  Blockwalzwerk  bestehenden  Stahlwerks,  welches 
im  September  1903  vollendet  wurde.   Dasselbe  liegt  ! 
an  der  118.  Strafte  nnd  dem  Calumetfluß  bei  der  1 
Station  Hutchinson  und  ist  von  dem  Hauptwerk  in 
Grand  Crossing,  einem  Vorort  von  Chicago,  in  welchem 
die  gelieferten  Drahtknüppel  zu  Draht  nnd  Draht- 
orzeugnissen  weiter  verarbeitet  werden,  9,7  km  ent-  ! 
fernt.    Die  beiden  Werke  sind  durch  eine  Eisenbahn  1 
miteinander  verbunden.    Das  Stahlwerk  genießt  durch 
seine  Lage  am  schiffbaren  Calumetfluli  in  der  Mitte 
zwischen  dem  Calomet-  und  dem  Michigansee  einer-  . 
seit»  die  Vorteile  einer  Wasserstraßenverbindung,  hat 
aber  anderseits  auch  unmittelbaren  Anschluß  an  die 
Pennsylvania,   Michigan  Central,   Rock  Tsland  und 
Chicago  Jnnction  Eisenbahnen. 

Die  Martinanlage,  welche  zwei  basisch  zugestellte 
40  t- Martinöfen  umfaßt,  erhält  ihr  Gas  ans  sechs 
Morganschen  Generatoren.  Die  Blöcke  werden  in  auf 
Wagen  stehenden  Formen  gegossen,  haben  einen 
Querschnitt  von  406  X  457  mm  und  ein  Gewicht  von 
2132  kg.  Beachtenswert  ist  die  Blockwalzwerksanlage,  i 
welche  so  angeordnet  ist,  daß  die  400  X  457  mm-Blöcke  j 
zu  137  m  langen  Knüppeln  von  32  <  32  mm  Querschnitt 
in  einer  Hitze  nnd  in  einer  Straße  ausgewalzt  werden. 
Es  gehören  zu  derselben  zwei  Tieföfen  von  je  vier 
Kammern,  die  zusammen  48  Blöcke  aufnehmen  können. 
Das  Gas  znr  Heizung  der  Tieföfen  wird  von  drei 
Morganschen  Generatoren  geliefert.  Das  Blockwalz- 
werk selbst  ist  eine  Reversierstraße  mit  Walzen  von 
914  mm  Durchmesser.  Der  Block  wird  zunächst  in 
19  Stichen  zu  einem  Querschnitt  von  102  X  102  in  tu 
in  der  üblichen  Weise  herabgewalzt.  Von  diesem 
Tunkt  ab  hört  das  Reversieren  auf  und  die  Maschine 
läuft  beständig  in  einer  Richtung.  Durch  ein  System 
von  Umführungen  um  die  Walzenständer  geleitet,  er- 
hält das  Walzstück  fünf  weitere  Stiche  und  verlaßt 
das  letzte  Kaliber  in  einer  Länge  von  137  m 
(450  Fuß),  worauf  es  in  Längen  von  9,14  m  (30  Fuß) 
zerschnitten  wird.  Der  Walzprozeß  verläuft  schnell, 
so  daß  es  keine  Schwierigkeit  bietet,  12  Blöcke  in  1 
der  Stunde  auszuwalzen.  Ks  verdient  bei  dieser  Ge- 
legenheit hervorgehoben  zu  werden,  daß  die  amerika- 
nischen Fachzeitschriften,  die  gewib  nicht  mit  dem  | 
Lob  ausländischer  Maschinen  schnell  bei  der  Hand  sind, 
den  günstigen  Erfolg  der  neuen  Anlage  zu  einem  großen 
Teil  der  von  der  deutschen  Firma  Ehrhardt  9t  \ 


Sehmer  in  Saarbrücken  gelieferten  dreizylindrigen 
Walzenzugmaschine  zuschreiben,  welche  die  erste 
Maschine  dieser  Art  darstellt,  die  in  den  Vereinigten 
Staaten  zu  dem  genannten  Zweck  Verwendung  ge- 
funden hat.  Dieselbe  macht  maximal  200  Umdrehun- 
gen und  entwickelt  bei  einer  Dampfspannung  von 
9  Atmosphären  und  120  bis  130  Umdrehungen  in  der 
Minute  3500  bis  4000  P.S.  Die  Zylinder  haben  bei 
1000  mm  Hub  einen  Dnrchmesser  von  1000  mm. 
Die  Walz  Werksanlage  liefert  150  bis  160  t  Draht- 
knüppel  täglich,  wovon  ein  Viertel  auf  dem  offenen 
Markt  verkauft  nnd  der  Rest  auf  dem  Hauptwerk 
weiter  verarbeitet  wird.  — 

Für  die  Besucher  der  Ausstellung  in  St.  Louis 
kommt  noch  zur  rechten  Zeit  die  soeben  erschienene 
16.  Auflage  des  von  der  American  Iron  and  Steel 
Association  herausgegebenen 

Directory  to  tlie  Iron  and  Steel  Work» 
of  tke  United  Hintes. 

Dieser  anerkannt  zuverlässige  Führer  durch  die 
amerikanische  Eisenindustrie  bietet  eine  bis  ,  auf  die 
allerjüngste  Zeit  fortgeführte  vollständige  Übersicht 
Uber  die  amerikanischen  Hochofenwerke,  Stahlwerke, 
Walzwerke  und  sonstigen  eisenhüttenmännischen  An- 
lagen, sowie  eine  grolle  Reihe  wichtiger  technischer 
und  wirtschaftlicher  Angaben  über  dieselben.  Soweit 
als  möglich  sind  in  der  vorliegenden  Auflage  auch 
über  die  geschichtliche  Entwicklung  der  Anlagen,  den 
Wechsel  der  Eigentümer  und  die  stattgehabten 
Fusionen  genauere  Aufschlüsse  gegeben.  Das  Directory 
enthält  ferner  eine  ähnliche  Übersicht  über  die  kana- 
dische Eisenindustrie,  wobei  indessen  die  Angaben  der 
im  Jahre  1901  erschienenen  letzten  Auflage  unver- 
ändert übernommen  wurden,  da  wesentliche  Ände- 
rungen hier  inzwischen  nicht  eingetreten  sind. 

Wie  im  Vorwort  mitgeteilt  wird,  sind  in  den 
Vereinigten  Staaten  zurzeit  428  Hochöfen  vorhanden, 
von  denen  indessen  nur  410  als  betriebsfähig  gelten. 
Letztere  besitzen  eine  gesamte  Leistungsfähigkeit  von 
28118000  t,  während  die  tatsächliche  Erzeugung  im 
Jahre  1903  nur  18297400  t  betragen  hat.  Im  Bau 
bezw.  Umbau  begriffen  sind  17  Hochöfen,  von  denen 
sich  3  im  Staate  New  York,  5  in  Pcnnsylvanien,  1  in 
Virginien,  2  in  Alabama,  4  in  Ohio,  1  in  Michigan 
und  1  in  Kolorado  befinden.  Von  den  obenerwähnten 
428  Hochöfen  gehen  56  mit  Holzkohle  nnd  872  mit 
Anthrazit  bezw.  mit  Koks;  mit  Holzkohle  und  Koks 
wird  kein  amerikanischer  Hochofen  mehr  betrieben. 
In  die  vorstehenden  Zahlen  sind  fünf  elektrische  Ofen 
znr  Herstellung  von  Ferro  •  Silizium,  Ferrochrom, 
Ferrowolfram  usw.  nicht  eingeschlossen.  Die  durch- 
schnittliche jährliche  Leistungsfähigkeit  der  Holz- 
kohlenhochöfen wird  zu  15450  t,  diejenige  der  Koks- 
und Anthrazithochöfen  zu  74459  t  angegeben. 

Die  Anzahl  der  fertigen  Stahl-  und  Walz- 
werke stellt  Bich  auf  572,  während  15  weitere  Werke 
im  Bau  begriffen  und  14  geplant  sind.  Die  jährliche 
Leistungsfähigkeit  der  fertigen  Walzwerke  beträgt 
20393700t  Fertigerzeugnisse.  DasPuddeln  wird 
noch  in  8161  Ofen  betrieben  (Doppelöfen  sind  als 
zwei  einzelne  Öfen  gerechnet),  wogegen  im  Jahre  1901 
3251  Öfen  im  Gang  waren;  den  größten  Umfang  hatte 
der  Puddelprozeß  im  Jahre  1884,  zu  welcher  Zeit  mit 
626ö  Öfen  gearbeitet  wurde.  Der  Bessemerprozeß 
wird  auf  51  Hütten  mit  zusammen  103  Konvertern 
ausgeführt.  Hierunter  .befinden  sich  32  normale 
Bessemeranlagen  mit  75  Birnen,  1  Clapp-Griffiths- 
anläge  mit  1  Birne,  2  Robert- Bessemeranlagen  mit 
3  Birnen,  10  Tropcnasanlagen  mit  14  Birnen,  1  Book- 
wolteranlage mit  1  Birne,  1  Evans- Willsanlage  mit 
2  Birnen  und  4  Anlagen  mit  7  Birnen,  in  welchen 
Stahl  nach  besonderem  Verfahren  hergestellt  wird. 
Beachtenswert  ist  die  in  den  letzten  Jahren  erfolgte 
Zunahme  der  Kleinbessemeranlagen,   welche  sich  von 
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12  bis  auf  19  vermehrt  haben.  Die  Leistungsfähigkeit 
der  gesamten  fertigen  nnd  im  Bau  begriffenen  Bessemer- 
anlagen  beträgt  13846  700  t.  Samtliche  Bessemerwerke 
arbeiten  nach  dem  sauren  Verfahren,  basischer  Bessemer- 
stahl wird  in  den  Vereinigten  Staaten  überhaupt  nicht 
hergestellt.  Hartinstahl  wird  in  135  Anlagen  mit  zu- 
sammen 549  Ofen  gewonnen;  ferner  sind  7  Anlagen  mit 
zusammen  12  Ofen  im  Bau  begriffen  und  17  Anlagen 
geplant.  Auf  den  bestehenden  Werken  werden  gleich- 
falls noch  18  Öfen  gebaut.  Die  gesamten  549  fertigen 
und  28  im  Bau  begriffenen  Öfen  können  jährlich  an 
Stahlblöcken  und  Formguß  11 51« 450t  liefern,  was 
gegenüber  dem  Jahr  1901  einer  Zunahme  der  Leistungs- 
fähigkeit um  3094080  t  entspricht.  Von  den  fertigen 
Öfen  haben  185  saure  und  364  basische  Zustellung ; 
ferner  sind  noch  4  saure  und  24  basische  Martinöfen 
im  Bau  begriffen,  so  daß  im  ganzen  189  saure  und 
388  basische  Öfen  vorhanden  sein  werden.  In  den 
sauron  Öfen  können  2048150  t,  in  den  basischen 
9  468  300  t  Stahlblöcke  und  Formguß  hergestellt  werden. 
Tiegelgußstahl  wird  in  57  Anlagen  mit  zusammen 
3606  Tiegeln  erzeugt.  Die  jährliche  Gesamtleistungs- 
fähigkeit derselben  beträgt  230  240  t.  An  der  Er- 
zeugung von  Stahlformguß  sind  84  Martin  werke,  sämt- 
liche Kleinbessemereien  und  26  Tiegelstaltlwcrke  be- 
teiligt. Natürliches  (las  wird  in  135  fertigen 
Eisen-  und  Stahlwerken  benutzt;  ferner  ist  seine  Ver- 
wendung für  vier  im  Bau  begriffene  und  zwei  pro- 
jektierte Anlagen  in  Aussicht  jrenonimen.  Der  Frisch- 
prozeß  ist  noch  auf  acht  Werken  in  Anwendung,  eine 
Frischanlage  ist  im  Bau  begriffen.  Direkt  aus  den  Erzen 
wird  Eisen  nur  in  einer  einzigen  Anlage  hergestellt. 

Das  bedeutendste  Ereignis  auf  dem  amerikanischen 
Eisenmarkt  in  der  letzten  Zeit  bildet  das  Abkommen 
der  Pittsburg  Steel  Co.,  welche  110000  t  Bessemer- 
roheisen gekanft  nnd  mit  der  Kepublic  Iron  and 
Steel  Co.  einen  Vertrag  geschlossen  hat,  nach  welchem 
letztere  diese  Eisenmenge  in  Stahl  konvertieren  wird. 
Diese  Maßnahme  droht  zu  einer 

Sprengung  des  Kuüppclrerkandeg 

zu  fuhren,  da  der  vereinbarte  Preis  4,25  $  unter  dem 
Verbandspreise  von  23,50  f  Hegt.  Von  dem  Verband 
ist  zur  Untersuchung  dieser  Angelegenheit  eine 
Kommission  eingesetzt  worden ,  welche  sich  in 
erster  Linie  mit  der  Frage  beschäftigt,  ob  in  dem  ge- 
nannten Vertrage  eine  Verletzung  der  Verbands- 
satzungen liegt.  Die  Meinungen  gellen  hierüber  sehr 
auseinander.  Während  einerseits  behauptet  wird,  daß 
jedes  Abkommen,  einem  Verbraucher  Stahl  unter  dem 
Verbandspreise  zn  liefern,  eine  Vertragsverletzung  be- 
deutet, wird  von  anderer  Seite  geltend  gemacht,  daß 
Lohnkonvertierungen  gestattet  seien;  dieselben  wider- 
sprächen zwar  dem  Geist  der  Verbandsverträge,  könnten 
aber  als  direkte  Vertragsverletzung  nicht  angesehen 
werden.  Vorläufig  hat  man  sich  auch  noch  nicht 
darüber  schlüssig  gemaeht,  ob  man  den  Markt  für  frei 
erklären  soll.  Einige  Erzeuger  sind  dafür,  aus  dem 
Verbände  auszuscheiden,  während  andeie  alles  Mög- 
liche aufwenden,  eine  Auflösung  desselben  zu  ver- 
hindern. Die  Verbandspreise  sind  überhaupt  in  den 
letzten  Monaten  schon  sehr  wenig  fest  gewesen  und 
scheint  es,  als  ob  die  Versuche  der  führenden  Finnen,  die 
jetzigen  Preise  zu  halten,  fruchtlos  sein  werden,  da 
die  unabhängigen  Erzeuger  sich  beständig  bereit 
zeigen,  Aufträge  zu  1  bis  2/  unter  den  Verbands- 
preisen und  außerdem  noch,  jede  vorteilhafte  Lohn- 
konvertierung zu  übernehmen.  — 

Wie  zu  erwarten  Btand,  hat  sich  der  jüngste  starke 

Niedergaug  der  auieriknniscbt'ii  Roheisen- 
erzeugung. 

welcher  im  Mai  seinen  Anfang  nahm  und  im  Juni  be 
reit»  einen  bedeutenden  Umfang  erreichte,  weiter  fort- 
gesetzt,  indem   die    Urzeugung   der   Anthrazit-  und 


Koksöfen  im  Monat  Juli  bis  auf  1 100 109 1  herab- 
gesunken ist,  während  anderseits  die  Vorräte  auf  den 
reinen  Hochofenwerken  (Merehant  furnaces)  sich  um 
rund  47  000  t  vermehrt  haben.  Wie  starken  Schwan- 
kungen der  amerikanische  Roheisenmarkt  in  jüngster 
Zeit  überhaupt  ausgesetzt  gewesen  ist,  ergibt  sich  aus 
der  folgenden,  dem  .,lron  Age"  vom  11.  August  ent- 
lehnten Zusammenstellung,  welche  einen  Zeitraum  von 
19  Monaten  umfaßt.    Die  Monatserzeugung*  betrug  im: 


Januar  .  .  . 

Februar  .  . 

Miirz    .  .  . 

April    .  .  . 
Mai  . 
Juni 


•      .      .  > 


1903 
Tonnen 

1  490  353 

1  112  865 
l  615  918 
1  «34  i«« 
l  741  032 
1  700  000 


ISO* 
Tonnen 
935  971 
1  224  730 
1470  218 
1  582  183 
1  557  884 
1  312  702 
1  100  109 


Juli   1  570  923 

August    ....  1  596  264 
September  ...  1  578  57«! 
Oktober   ....  1  448469  - 
November   ...  1  056  286  — 
Dezember   ...     H60 151 

Ans  dieser  Tabelle  ist  ersichtlich,  daß  die  monat- 
liche Roheisenerzeugung  im  Mai  vorigen  Jahres  mit 
1741032  t  ein  Maximum  erreicht  hatte,  alsdann  aber 
zurückzugehen  begann  und  besonders  in  den  Monaten 
Juli,  November  und  Dezember  starke  Einbußen  erlitt, 
su  daß  sie  mit  860151t  am  Jahresschluß  den  tiefsten 
Stand  erreicht  hatte.  Hierauf  trat  wieder  eine  starke 
Aufwärtsbewegung  ein,  die  Produktion  stieg  in  schnellen 
Sprüngen,  bis  im  Monat  April  mit  1 682 183  t  ein 
zweites  Maximum  erreicht  war.  Alsdann  erfolgte  ein 
zweiter  Absturz,  und  die  monatliche  Roheisenerzeugung 
fiel  innerhalb  eines  Vierteljahrs  um  mehr  als  480000 1. 
Ob  die  jüngste  Depression  hiermit  überwunden  ist,  bleibt 
abzuwarten.  Das  „Iron  Age"  gibt  die  Monatserzeugung 
der  am  1.  August  im  Betrieh  gewesenen  Ofen  (164 
gegen  188  am  1.  Juli)  auf  annähernd  1070000  t  an 
und  spricht  die  Hoffnung  aus,  daß  das  Gleichgewicht 
zwischen  Erzeugung  und  Verbrauch  nunmehr  wieder- 
hergestellt sei.  Die  W  o  che  n  1  e  i s  t un  g  der  Hoch- 
öfen betrug  am: 

l.  Augim  1.  Juli  1.  Juni  1.  IUI 

250029  t     276  658  t     341576  t     373233  t 

Im  folgenden  sind  die  Vorräte  auf  den  reinen 
Hochofenwerken  während  der  letzten  fünf  Monate  an- 
gegeben, wobei  die  einzelnen  Industriebezirke  in  der 
Weise  voneinander  geschieden  sind,  daß  man  eine  öst- 
liche, eine  zentral-  und  nordwestliche  sowie  eine  süd- 
liche Gruppe  unterscheidet.  Die  östliche  Gnippe  um- 
faßt die  Staaten  New  York  und  Ne»  Jersey  und  die 
Schuylkill,  Lehigh,  Untere  Sus«juehanna  und  I^ebanon 
Täler;  die  zentralwestliche  und  nordwestliche  Gruppe 
das  westliche  Pennsylvanien,  die  Shenango  und  Malio- 
uinjrTüler,  den  Hanjjing  Rock  Bezirk,  das  zentrale  und 
nördliche  Ohio  sowie  endlich  Michigan,  Jlünois,  Wis- 
consin, Minnesota  und  Missouri;  die  südliche  Gruppe 
Virpinien,  Kentucki,  Nord-Karolina,  Georgia,  Alabama 
und  Tennessee.    Die  Vorräte  betrugen  am: 


I.  April 


I.  Juni  I  I.  Juli    I.  Aug. 


72370  75831  91940  97538' 10252.3 


Osten     .   .  . 
Zentral  u.  Nord 

westen   .  .  .  104563  147720  215708  286123 

Süden    ....  228307  227«  12  246977  247117 


317879 
257435 


405240  45 1 163  554625  (530778  677837 

•  Die  Erzeugunir  der  llolzkohlenhochöfen,  welche 
man  im  ersten  Halbjahr  1904  zu  etwa  36000  t  monatlich 
veranschlagen  kann,  ist  nicht  mit  eingeschlossen. 
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Aus  diesen  Zahlen  folgt,  daß  eine  Vermehrung 
der  Vorräte  in  erster  Linie  in  den  zentralwestlichen 
nnd  nordwestlichen  Bezirken  eingetreten  ist.  — 

Zum  Schluß  seien  nach  dem  Bericht  der  Interstate 
Commerce  Comniission  einige  Zahlen  aus  der 

Amerikanischen  Eiseiibahnstatlstlk 

mitgeteilt  Am  80.  Juni  1903  waren  auf  den  amerika- 
nischen Eisenbahnen  41*871  Lokomotiven  in  Betrieb; 
die  Zahl  derselben  hatte  sich  gegen  das  Vorjahr  um 
'2646  vermehit.  Von  der  Gesamtzahl  der  Lokomotiven 
entfielen  10670  nur  den  Passagierverkehr,  25444  anf 
den  Outerverkehr,  während  der  Rangier diengt  7058 
Lokomotiven  erforderte.  709  Lokomotiven  gehörten 
keiner  bestimmten  Klasse  an.  Die  Gesamtzahl  der 
Eisenbahnwagen  bezifferte  sieb  auf  1753389,  was 
gegenüber  dem  Vorjahr  einen  Zuwachs  von  113  204 
ergibt.  Der  Passagierverkehr  wurde  von  88  140  und 
der  Frachtverkehr  von  1 653782  Wagen  besorgt,  61  467 
Wagen  dienten  dem  Eigenverkehr  der  Eisenbahnen. 
In  diese  Zahlen  sind  die  privaten  Gesellschaften  und 
firmen  gehörigen  Wagen,  die  von  den  Eisenbahnen 
benutzt  werden,  nicht  eingeschlossen.  Auf  1000  eng- 
Hachen  Heilen  Bahnlinie  waren  214  Lokomotiven  und 
8540  Wagen  in  Betrieb.  Im  ganzen  wurden  in  dem 
Berichtsjahr  694891535  Personen  und  1304394323  t 
befördert.  Die  Anzahl  der  zurückgelegten  Tonnen- 
meilen stellte  sich  auf  173222278993. 

K.  hahlstn. 


breite 
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450  mm 
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9'  , 

550  „ 
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10  „ 

600  „ 
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10  „ 

600  „ 

1900  n 

10  „ 

600  , 

1600  . 

Ö'/t  „ 

500  „ 

1240  „ 
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680  „ 

1600  „ 

Die  Ostrau-Karwluer  Koksindustrie. 

Im  Ostrau-Karwiner  Revier  stehen  insgesamt  1645 
Koksöfen,  von  denen  1193  mit  und  452  ohne  Neben- 
produktengewinnung eingerichtet  sind.  Von  den  Teer- 
öfen sind  180  Ottosehe  Unterfeuerungsöfen,  während 
1013  nach  System  Dr.  Otto-HofTmann  gebaut  sind  mit 
nachstehenden  Ofenabmessungen : 


Von  den  drei  mit  Koksofengas  betriebenen  Kraft- 
anlagen des  Ostrau-Karwiner  Bezirks  besitzt  die 
Witkowitzer  Gewerkschaft  die  größte  auf  dem 
Theresienschacht.  Die  dortige  Anlage  umfaßt  drei 
Zwillings -Viertaktmotoren  der  Berlin •  Anhalter  Ma- 
schinenfabrik mit  je  800  P.S.  Leistung;  der  Zylinder - 
darchmesser  der  Motoren  beträgt  670  mm,  der  Hub 
750  mm  und  die  Umdrehungszahl  in  der  Minute  150. 
Bestellt  sind  ferner  bei  der  Gasmotorenfabrik  Deutz 
zwei  ÖOOpferdige  Maschinen,  so  daß  die  Anlage  eine 
Gesamtleistung  von  2100  P.  S.  erhält  Die  Motoren 
dienen  zum  Antrieb  der  maschinellen  Einrichtungen 
der  Koksöfen  und  Nebenproduktenfabrik,  außerdem 
wird  noch  Strom  an  die  Kohlengrube  abgegeben.  Auf 
dem  Witkowitzer  Karolinenschacht  befindet  sich 
weiterhin  ein  200  P.S. -Motor,  System  Delamare- 
Deboutteville  von  der  Prager  Maschinenfabrik  Breit* 
feld,  Daneck  &  Co.,  mit  einem  Zylinderdurchmesser 
von  630  mm,  einem  Bub  von  900  mm  und  128  Um- 
drehungen in  der  Minute.  Die  dritte  Kraftanlage,, 
ein  vierzylindriger  Viertaktmotor  mit  720  P.  S. 
Leistung,  System  Reichenbach,  von  der  Berlin- 
Marienfelder  Motorfahrzeugfabrik,  steht  auf  dem  Jo- 
hannesschacht  des  Grafen  Larisch-Monnich.  Dieser  Motor 
betätigt,  ebenso  wie  der  auf  dem  Karolinenschacht 
einen  Drehstromgenerator  mit  Erregermaschine.  (Iber 
die  chemische  Zusammensetzung  der  benutzten  Koksofen- 
gase gibt  die  folgende  Analysentabelle  nähere  Auskunft. 

Analysen  der  Ostrau-Karwiner  Koks- 
ofengase. 

There*l«B-   Karolinen'  Johanne«. 

K  h.clii 


Die  erreichbare  Jahreserzeugung  sämtlicher  1645 
Koksöfen  beträgt  rund  1500000  t.  Das  durchschnitt- 
liche Koksausbringen  beläuft  sich  auf  71  %,  das 
Sulfatausbringen  auf  0,9 "/«  und  die  Teer-  und  Pech- 
auslieute  auf  3,4°/».  Unter  den  Teeröfen  befinden 
sich  249  mit  Benzolgewinnung,  deren  durchschnitt- 
liche Ausbeute  sich  auf  0,89  %  Benzol  stellt.  Der 
erzeugte  Koks  weist  im  Mittel  10,5  °/»  Asche  auf  und 
zeichnet  sich  dnreh  seinen  geringen  Schwefelgehalt 
vorteilhaft  aus,  wie  aus  den  folgenden  Analysen  von 
verschiedenen  Kokereien  hervorgeht: 

Schwefelgehalte  im  Ostrau-Karwiner 
Koks: 

0,72  •/«  0,72  °/0  0,69  "/v  0,78  7» 
0,73  „  0,75  r  0,70  „  0,8 1  „ 
0,77  „  0,74  „  0,60  „ 

Hauptkoksproduzentin  ist  die  Witkowitzer  Berg- 
bau- und  Eisenhütten-Gewerkschaft,  die  auch  in  tech- 
nischer Hinsicht  mit  an  der  Spitze  steht.  Die  Koke- 
reien sind  dort  mit  Kuhnschen  Stampfmaschinen  be- 
kannter Art  ausgerüstet;  auf  einer  Koksanstalt  wird  ' 
seit  einem  Jahre  das  Verfahren  von  Dr.  H.  Schwarz, 
Druckausübung  auf  im  Ofen  befindliche  vorher 
gestampfte  Kohle  durch  Deckplatten,  mit  Erfolg  be- 
sonders bei  ausnehmend  schlecht  backenden  Kohlen- 
«orten  angewandt 


ISO  Otio-     S10  Otto-  '  ISS  Owe- 


I 


CO.  

Schwere  Kohlen- 
wasserstoffe . 

0  

CO  

H  

CH-4  

N  ..,.„,  . 

s  


4,2-  5,0 

1,0-  2,0 
0,8-  1,2 
4,0-  5,2 
27,0—46,0 
14,0—29,0 
j  20,0-40,0 
I,  0,25 


Huirm.nu 

')« 

Hoff,».,. 

•/. 

4,2 

6,7 

1,0 

1,6 

0,2 

0,6 

8,1 

9,0 

43,2 

40,1 

82,8 

22,8 

10,5 

20,2 

o.  s. 


Eisenerzlager  In  Irland. 

Nach  dem  Handels-Museum,  Wien,  sind  in  der 
irischen  Grafschaft  Antrim  ausgedehnte  Eisenerzlager 
entdeckt  worden.  Die  Erzvorräte  werden  auf  2,4 
Millionen  Tonnen  mit  51  7<>  and  3,6  Millionen  Tonnen 
mit  30  7a  Eisen  geschätzt. 

Hamborg  Im  Seererkehr  mit  der  Rhelnprovlnz. 

Der  Seeverkehr  zwischen  Hamburg  und  den  großen 
Flußhäfen  der  Rheinprovins  wie  Köln,  Düsseldorf, 
Duisburg,  Ruhrort  usw.  ist  in  ständigem  Steigen  be- 
griffen, besonders  hatte  das  letzte  Jahr  namhafte  Fort- 
schritte aufzuweisen.  Ks  kamen  von  der  Rheinprovins 
über  See  in  Hambnrg  an:  86  Schiffe  mit  37310  Reg. - 
Tons,  während  im  Jahr  vorher  80  Schiffe  mit  82912 
Reg.-Tons  gezählt  wurden;  es  gingen  im  Jahr  1903 
von  Hamburg  99  Schiffe  mit  46056  Reg.-Tons  ab,  im 
Jahr  1902  machten  denselben  Weg  erst  80  Schiffe 
mit  34  364  Reg.-Tons.  Den  Rheindienst  der  Ham- 
burg-Amerikalinie versehen  vier  geräumige  eigens  für 
„große"  Fahrt  konstruierte  Seeschleppkahne,  die  bei 
1300  t  Ladefähigkeit  4  m  tief  gehen  und  mit  allen 
Einrichtungen  versehen  sind,  nm  selbst  bei  schwerem 
Wetter  die  Seefahrt  zu  ermöglichen. 

Tom  13.  Juli  1904.) 
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Referat*  und  kleinere  Mitteilungen. 


24.  Jahrg.  Nr.  17. 


Königlich  Preußische  Geologische  Landesanstalt 
in  Berlin. 

Die  Arbeiten  nahinen,  wie  der  von  Geh.  ßergrat 
Sc  Ii  meißer  herausgegebeue  Bericht  für  das  Jahr 
UKW  beweist,  unter  der  rührigen  Leitung  der  Oeheimen 
tiergrate  Professor  Dr.  Beyschlag  und  Professor 
Dr.  Wahnschaffe  ihren  stetigen  Furtgang.  Die 
Tätigkeit  der  Anstalt  erstreckt«  sich  außer  auf  die 
vorliegenden  Aufgaben  der  allgemeinen  Landesaufnahme 
auf  eine  Reihe  besonderer  Aufgaben,  die  Fragen  der 
Wasserversorgung,  Tiefbohrungen,  neue  Aufschlüsse 
verschiedener  Eisenbahnlinien  und  andere  Spezial- 
studien  betrafen.  Im  Laufe  des  Berichtsjahres  sind 
38  Kartenblätter  zur  Veröffentlichung  gelangt,  wodurch 
sich  die  Gesamtzahl  der  Blätter  auf  571  erhöht.  Ferner 
sind  28  Blätter  in  der  lithographischen  Ausführung 
nahezu  beendet,  66  in  der  lithographischen  Ausführung 
begriffen,  und  40  in  der  geologischen  Aufnahme  fertig, 
jedoch  noch  nicht  zur  Veröffentlichung  in  Lieferungen 
abgeschlossen.  Es  sind  mithin  einschließlich  der 
herausgegebenen  Blätter  im  ganzen  706  Blätter  fertig 
geologisch  untersucht.  Außerdem  ist  noch  eine  Reihe 
von  Abhandlungen,  Jahrbuchern  und  sonstigen  Karten 
und  Schriften  herausgegeben  worden. 


Ermäßigung  der  Eisenbahngfltertarifc. 

Die  „Verkehrs  -  Korrespondenz"  schreibt:  „Der 
-Verein  zur  Wahrung  der  gemeinsamen  wirtschaft- 
lichen Interessen  in  Rheinland  und  Westfalen"  hat 
in  seiner  letzten  Hauptversammlung  folgenden  Antrag 
angenommen:  „Sowonl  im  Interesse  des  leichteren 
Verkehrs  in  landwirtschaftlichen  Erzeugnissen  inner- 
halb des  Preußischen  Staats,  wie  der  Hebung  der 
Landwirtschaft  überhaupt,  als  auch  im  Interesse  der 
Verbilligung  aller  industriellen  Fabrikationen ,  der 
Hebung  des  Inlandsverkehrs  und  der  Konkurrenz- 
fähigkeit gegen  das  Ausland,  ist  es  erforderlich, 
für  die  wichtigsten  Rohmaterialien  und  sonstigen  Massen- 
güter Tarifermäßigungen  in  wirksamer  Höhe  auf  den 
preußischen  Staatsbahnen  möglichst  bald  einzuführen 
und  zwar,  behufs  Vermeidung  gefährlicher  Schwan- 
kungen in  den  preußischen  Finanzen,  im  Wege  einer 
allmählichen  Herabsetzung  der  bestehenden  Tarife." 

In  ähnlichem  Sinne  hat  sich  auch  der  Obcr- 
schlesische  Berg-  und  Hüttenmännische  Verein  mit 
Rücksicht  darauf  ausgesprochen,  daß  im  Jahre  1908 
die  Steinkohlenförderung  im  Oberschlesischen  Revier 
nur  um  8,1  %  zugenommen  hat,  gegen  11,46  "ja  im 
Oberbergamtsbezirk  Dortmund,  8,6  >  im  Aachener 
Bezirk,  7,14 »/,  im  Saarrevier  nnd  7,2  •/„  in  Nieder- 
Schlesien. 

Der  Verein  bemerkt:  „Obwohl  zu  einem  erheb- 
lichen Teil  die  Förderungszunahme  im  Ruhrrevier  auf 
den  gewaltig  gesteigerten  Kohlenbedatf  der  Eisen- 
industrie, namentlich  auch  an  Kokskohlen,  zurück- 
zuführen ist,  läßt  doch  die  Gesamtheit  der  angeführten 
Zahlen  nicht  verkennen,  daß  es  auch  im  allgemeinen 
mit  der  Entwicklung  des  oberschlesischen  Kohlen- 
uhj&tzet  recht  unbefriedigend  aussieht.  Es  liegt  dies 
einerseits  daran,  daß  Oberschlesien  leider  mit  rnnd 
80  %  seines  Kohlenabsatzes  auf  das  Ausland  —  <  )st«r- 
re ich -Ungarn  und  Rußland  -  angewiesen  ist,  und  im 
Absatz  nach  dort  im  Berichtsjahre  nur  um  0,16  "  o 
zugenommen  hat,  und  zum  andern  daran,  dali  die 
oberschlesischen  Kohlen  mit  dem  größten  Teil  ihres 
Inlandsabsatzes  unter  überaus  langen  Transportwegen 
zu  leiden  haben,  während  die  Konkurrenz  nur  mit 
viel  geringeren  Transportkosten  belastet  ist.  Die  ober- 
schlesischen Steinkohlengruben  werden  niemals  in  der 
Lage  sein,  durch   ihre  l'reisstellung  diene  ungeheure 


1  Differenz  in  den  Frachtspesen  auszugleichen;  ihr  Ab- 
satz in  die  nördlichen  Ferngebiete  wird  auch  in  Zu- 
:  kunft  noch  weiter  zurückgehen,  wenn  nicht  die  Eisen- 
bahnverwaltung  unter  richtiger  Würdigung  des  eigen- 
sten Interesses  Schritte  tut,  um  den  ihr  sonst  sicher 
bevorstehenden  Frachtverlusten  vorzubeugen.  Daß 
diese  Ansiebten  bereits  in  weiteren  und  zwar  nicht 
ausschließlich  industriellen  Kreisen  Ausdruck  gefunden 
haben,  zeigt  der  von  den  Abgeordneten  Dr.  triedberg 
und  Freiherrn  von  Zedlitz  -Nt%kirch  zum  Etat  der 
Eisenbahnverwaltung  eingebt aobte  Antrag,  daß  auf 
eine  planmäßige  Herabsetzung  der  Tarife  für  solche 
Güter  Bedacht  zu  nehmen  sei,  dia  ml«  Produktions- 
mittel oder  Produkte  der  heimischen  Gütererzeugung, 
für  deren  Ertragsfähigkeit  von  Landwirtschaft  und 
Industrie  von  großer  Bedeutung  sind." 

Bei  dieser  allseitigen  l.'bereinstimmung  in  bezug 
auf  die  Notwendigkeit  der  Ermäßigung  der  Eisenbahn- 
gütertarife dürfte   um  so  mehr  auf  ein  Vorgehen  der 
I  Staatsregierung  in  dieser  Richtung  zu  rechnen  seiu, 
I  als  der  600  Millionen  Mark  übersteigende  l'berschuß 
i  des  Jahres  1908,  die  fortdauernden  Mehreinnahmen, 
;  welche  in  den  ersten  drei  Monaten  des  laufenden  Be- 
triehsjahres  bereits  wieder  über  15  Millionen  Mark 
betragen,  und  die  bisher  schon  auf  annähernd  10  7* 
gestiegene  Rente  des  Anlagekapitals  der  Preußischen 
Staatseisenbahnverwaltung  alle  Bedenken  gegen  einen 
etwaigen  Einnahmeausfall  zerstreuen  dürften. 

Ob  freilich  bei  einer  allgemeinen  Tarifermäßigung  für 
!  Rohmaterialien  und  sonstige  Massengüter  die  berech- 
tigten Wünsche  der  Industrie  genügende  Berücksichti- 
gung finden  werden,  erscheint  mehr  als  zweifelhaft, 
und  es  dürfte  daher  eine  dringende  Notwendigkeit 
sein,  die  Bestrebungen  zur  Erhöhung  des  Ladegewichts 
und  Einfuhrung  der  Selbstentladung  fortzusetzen,  um 
durch  Anteilnahme  an  den  dadurch  zu  erzielenden  Er- 
sparnissen größere  Vorteile  zu  erreichen.  Leider  scheint 
bei  uns  die  Zeit  für  die  Einführung  von  Wagen  hoher 
Tragfähigkeit  mit  Selbstentladung  noch  nicht  gekom- 
men zu  sein,  und  infolgedessen  die  Staatseisenbahn- 
verwaltung sich  mit  der  Einführung  von  20t-Wagen 
mit  Selbstentladnng  der  Kopfseite  für  den  Hafenver- 
kehr begnügen  und  dabei  in  gleicher  Weise  verfahren 
zu  wollen,  wie  bei  der  Erhöhung  des  Ladegewichts 
von  10  auf  12,5  bez.  15 1,  in  der  Weise  nämlich,  daß 
die  Vorteile  voll  und  ganz  der  Eisenbahnverwaltung, 
die  Nachteile  dagegen  den  Verkehrsinteressenten  zu- 
fallen. 

Erfreulicherweise  ist  dagegen  die  Verwaltung  der 
Reichseisenbabnen  dazu  übergegangen,  einzelnen  Hütten- 
werken in  Lothringen  zum  Eisentransport  Talbotsche 
!  Selbstentlader  von  25 1  Ladefähigkeit  zu  stellen,  und 
!  als  Entschädigung  für  die  damit  zu  erreichende  Be- 
,  schleunigung  des  Wagenumlaufs  auf  die  Abfeitigungs- 
|  gebühr  zu  verzichten,  so  daß  die  Hüttenwerke  nicht 
j  nur  diesen  Vorteil ,  sondern  außerdem  noch  die  Er- 
|  sparnis  an  Entladekosten  genießen.    Vielleicht  dürfte 
dieser  Vorgang  dazu  dienen,  den  Vorteilen  der  Selbst- 
entladung mehr  Beachtung  zu  schenken."  — 

(Wir  stimmen  diesen  Ausführungen  der  „Verkehrs- 
Korrespondenz"  durchaus  zu;  jedenfalls  haben  diese 
Fragen  der  Gütertarifermäßigung  eine  viel  größere  Be- 
'  deutung  nnd  heischen  eine  tunlichst  bescheunigte  Er- 
ledigung gegenüber  der  Frage  der  I'ersonentarifreform, 
die  der  „Deutsche  Handelstag''  einmal  wieder  zum 
]  Gegenstand  einer  Eingabe  an  den  Minister  der  öffent- 
lichen Arbeiten  gemacht  hat.  Daß  er  damit  im 
Interesse  der  Industrie  gehandelt  habe,  wird  jeder 
bestreiten  müssen,  der  weiß,  aus  welchem  Verkehr 
die  Überschüsse  der  Eisenbahnen  herrühren,  und  der 
die  Wichtigkeit  beider  Fragen  für  die  vaterländische 
Gesamtwirtschaft  kühlen  Kupfes  —  ohne  Rücksicht 
auf  sogenannte  populäre  Strömungen  —  abzuwägen 
in  der  Lage  ist.  I(etiuktioH  ) 
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Josef  Schmidhammer  f. 


Am  20.  Juli  «I. J.  verschied  in  Graz  nach  längerem 
Leiden  im  79.  Lehensjahre  der  k.  k.  Oberbergrat 
Josef  Schmidhammer. 

Josef  Schmidhammer  wurde  am  18.  Dezember  1824 
zu  Handenberg  im  oberösterreichischen  Innviertel  als 
der  zweit&lteste  Sohn  des  Lehrers  Jakob  Schmidhammer 
gehören,  besachte  vom  Jahre  1830  bis  1843  das  Gym- 
nasium in  Salzburg  and  dann  bis  1848  die  monta- 
nistische Hochschule  in  Schemnitz.  Ein  eigener  Zufall 
fügte  es,  daß  er  seine  praktische  Laufbahn  an  dem- 
selben Orte  begann,  an  dem  er  später,  nach  vielerlei 
Kreuz-  und  Querzügen,  so  lange  und  so  segensreich 
wirken  sollte.  Wegen  der  durch  die  politischen  Ver- 
hältnisse verursachten  Stockung  in  allen  Geschäfts- 
zweigen mubte  der  mit  den  besten  Zeugnissen  von  der 
Akademie  Entlassene  zufrieden  sein,  unter  Fortbezng 
des  Stadienstipendinms  als  Kandidat  im  damals 
ärarischen  Eisenwerk  Neeberg  zur  Dienstleistung  zu- 
gezogen zu  werden.  Bald  aber  bes- 
serten sich  seine  Aussichten.  Im 
Jahre  1850  wurde  Schmidhammer  in 
das  Konstraktionsburcau  der  Berg- 
wesens -  Abteilung  des  Finanzmini- 
steriums nach  Wien  berufen,  von 
dort  im  Mai  1851  als  substituierender 
Kunstmeister  und  Bauinspektor  zum 
k.  k.  Berg-Oberamte  in  JoachimBthal 
entsendet  und  zwei  Jahre  später  in 
gleicher  Eigenschaft  nach  Nagy- 
Banva  versetzt.  Hier  im  fernen  Osten 
der  damals  noch  angeteilt  verwalte- 
ten Monarchie  war  die  Tätigkeit  im 
Gold-  und  Metallbergban  und  Hütten- 
wesen eine  sehr  lebhafte;  Schmid- 
hammer erhielt  die  erste  definitive 
Anstellang  als  k.  k.  Eisenwerkskon- 
trolleur in  Ebenau  und  verheiratete 
sich  am  12.  September  1855  mit  der 
Tochter  des  kaiserlichen  Kammer- 
probierers.  Karoline  Lechner. 

Von  Ebenau  aus  hatte  Schmid- 
hammer die  Versuche  Rittingers  mit 
dem  Abdampfen  der  Sole  durch  Ma- 
schinenkraft zu  leiten.  Doch  schon 
im  folgenden  Jahre  warde  der  von 
seinen  Oberbehörden  geschätzte  Maschinenkonstrukteur 
wieder  nach  Joachimsthal  als  Kanstmeister  versetzt, 
und  wieder  ein  Jahr  später  als  Walzwerksverweser 
nach  Brezowa,  wo  eben  die  ersten  Puddelstahlschienen 
gewalzt  wurden.  Im  Oktober  1868  kehrte  Schmid- 
hammer als  substituierender  Oberkunstmeister  wieder 
nach  Nagy-ßanya  zurück.  Nach  weiteren  zwei  Jahren 
erfolgte  seine  Ernennung  zum  Hütten  Verwalter  in 
Neuberg  in  Steiermark welches  Werk  damals  noch 
im  Besitze  des  Montan-Arars  war.  Unter  der  tech- 
nischen and  später  auch  administrativen  Leitung 
Schmidhammers  sollte  dieses  Werk  zu  seiner  Be- 
deutung als  erstes  Qualitätswerk  emporwachsen. 

In  Neuberg  erbaute  Schmidhammer  gleich  nach 
Übernahme  der  Verwaltung  die  Hochöfen,  hierauf  im 
Jahre  1865  die  Bessemerhütte.  Die  dadurch  sprunghaft 
sich  steigernde  Produktion  brachte  die  Erweiterung 
der  Einrichtungen  zur  Weiterverarbeitung  des  Stahles 
mit  sich.  Es  wurde  ein  18  t-Dampf hammer  erbaut, 
mit  Hilfe  dessen  die  allgemein  geschätzten  Schmiede- 
stücke erzeugt  wurden.  Als  im  Jahre  1809  das  Eisen- 
werk vom  Arar  an  die  neugebildete  Neuberg-Mariazeller 
Gewerkschaft  verkauft  wurde,  übernahm  Schmidhammer 


zuerst  die  Lokaldirektion  in  Neaberg  und  1873  die  Zen- 
traldirektion der  gesamten  Gewerkschaft.  Die  größere 
Beweglichkeit  der  Aktiengesellschaft  gegenüber  der 
ärarischen  Verwaltung  ermöglichte  eine  raschere  Aus- 
gestaltung des  Werkes  durch  Einführung  des  Siemens- 
Martinprozesses,  Ausgestaltung  des  Hammerwerks,  Er- 
bauung einer  großen  Blechstraße,  die  lange  Zeit  die 
größten  Blechdimensionen  Österreichs  liefern  konnte, 
und  eines  Bandagen-Kopfwalzwerkes.  Im  Martinwerk 
wurde  der  Raffinierprozeü  eingeführt,  bestehend  in  der 
Veredlung  des  im  Konverter  erblasenen  Bessemerstahls 
im  Martinofen.  Die  Erzeugnisse  Neubergs,  unter 
denen  besonders  Kesselbleche,  Schmiedestücke  und 
Sensenstahl  hervorzuheben  sind,  gewannen  einen 
unwidersprochenen  Rnf  wegen  ihrer  vorzüglichen 
Qualität.  Die  guten  Erfolge  veranlaßten  den  Leiter 
des  Werkes,  auch  die  Fabrikation  von  Kriegsmaterial 
ins  Auge  za  fassen,  und  er  trat  insofern  er- 
folgreich mit  dem  eben  im  Ver- 
suchsstadium befindlichen  Uchatius- 
geschütz  in  Konkurrenz,  als  die 
fertiggestellten  Probegeschütze  als 
vollkommen  kriegstüchtig  anerkannt 
wurden.  Die  prinzipielle  Annahme 
der  (Jchatiusbronze  als  Geschütz- 
material machte  die  weitere  Ver- 
folgung der  Sache  jedoch  unmöglich. 
Dagegen  behauptete  sich  der  Neu- 
berger  Stahl  als  Laafmaterial  für 
die  gesamte  Neubewaffnung  der  öster- 
reichisch-ungarischen Armee  mit  dem 
Werndl  -  Hinterladegewehr.  Lange 
Zeit  hindurch  war  Neuberg  auch  die 
einzige  Erzeugnngsstätte  der  Luft- 
reservoire für  Whiteheadtorpedos. 

Die  nie  rastende  Erweiterung  des 
Betriebes  auf  immer  neue  Special- 
artikel,  zu  deren  Herstellung  Neu- 
berg infolge  der  angünstigen  Pro- 
duktionsverhältnisse gezwungen  war, 
machte  die  Verbesserung  der  Ver- 
kehrsverhältnisse zar  unabweisbaren 
Notwendigkeit;  Schmidhammer  nahm 
sich  dieser  Frage  an,  und  seiner 
Tätigkeit  war  es  zu  danken,  daß  im 
Jahre  1879  die  Staatsbahnlinie  Neuberg— Mürzzuschlag 
gebaut  und  eröffnet  wurde.  Die  Vereinigung  der  kärnt- 
nerischen und  steirischen  Montangesellschaft  dehnte  sich 
im  Jahre  1882  auch  auf  die  Neuberg-Mariazeller  Ge- 
werkschaft aus.  Schmidhammer  war  seine  Schöpfung  so 
ans  Herz  gewachsen,  daß  er  auch  unter  den  geänderten 
Verwaltungsverhältnissen  die  Direktion  des  Werkes 
behielt,  bis  er  im  Jahre  1893  noch  in  voller  Rüstigkeit 
sich  in  den  wohlverdienten  Ruhestand  zurückzog. 

Das  segensreiche  Wirken  des  verdienton  Mannes 
sowohl  Tür  das  Eisenwerk  nnd  dessen  Arbeiter  wie  auch 
für  die  Allgemeinheit  erhielt  durch  die  Ernennung 
Schmidhammers  zum  k.  k.  Bergrat  im  Jahre  1872  und 
zum  k.  k.  Oberbergrat  im  Jahre  1877,  sowie  durch 
Verleihung  des  Ritterkreuzes  des  Franz  -  Josefsordens 
an  den  Heimgegangenen  im  Jahre  1885  die  öffentliche 
Anerkennung. 

Eine  künstlerisch  angelegte  Natur  voll  ernsten 
Strebens  und  ctrengstem  Pflichtgefühl,  wußte  sich 
Oberbergrat  Schmidhammer  durch  seine  umfassende 
Bildung,  seine  Herzensgüte  and  seine  Gerechtigkeit 
bei  allen,  mit  denen  er  in  Berührung  kam,  Hochachtung 
und  Liebe  zu  erwerben. 


Ehre  Beinern  Andenken. 
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Vereins -Nachrichten. 


Gruppe  des 
und  Stahlindustrieller 


Zar  rechtzeitigen  Decknng  des  Kohlenbedarfs. 

Von  der  Königlichen  Eisenbahndirektion  Essen 
erhalten  wir  nachfolgende»  Schreiben : 

„Die  im  Herbst  jeden  Jahres  regelmäßig  wieder- 
kehrende Steigerung  des  Eisenbahnversands  wird  auch 
in  diesem  Jahre  größere  Anforderungen  an  den  Eisen- 
bahnbetrieb und  die  Zuführung  offener  nnd  gedeckter 
Wagen  stellen. 

Um  den  stärkeren  Verkehr  ohne  Störungen  zu 
bewältigen,  ist  es  notwendig,  daß  die  hierauf  ge- 
richteten Bestrebungen  der  Eisenbahnverwaltuug 
allerseits  Unterstützung  finden. 

Hierzu  ist  in  erster  Linie  erforderlich,  daß  der 
Bedarf  an  Kohlen  usw.  für  den  Winter 
schon  jetzt  bezogen  und  nicht  auf  die  Zeit  der 
Rübenernte  von  Oktober  bis  Ende  November  ver- 
schoben wird,  welche  in  der  Regel  Mangel  an  offenen 
Wagen  zu  verursachen  pflegt. 

Für  den  Versand  von  Gütern  in  gedeckten 
Wagen  ist  es  nach  den  gemachten  Erfahrungen 
dringend  notwendig,  daß  die  großen  Versendungen 
an  Düngemitteln  gleichmäßiger  anf  das  ganze 
Jahr  verteilt  werden. 

Für  alle  Wagenladungen  gilt  aber,  daß  auf  die 
volle  Ausnutzung  des  Ladegewichts  sowie 
auf  die  schleunige  Ue-  und  Entladung  der 
Wagen  Bedacht  genommen  wird,  damit  von  einer 
allgemeinen  Verkürzung  der  nachstehend  auf- 
geführten Ladefristen  abgesehen  werden  kann. 

1.  Sofern  nicht  eine  andere  Frist  festgesetzt  und 
durch  Aushang  in  den  Güterabfcrtignngsräumcn 
sowie  durch  Veröffentlichung  in  einem  Lokalblatte 
bekannt  gemacht  ist,  hat  die  Ent-  oder  Beladung, 
sofern  die  AVagen  bis  vormittags  9  Uhr  ladebercit 
gestellt  sind  nnd  die  Empfänger  oder  Absender 
des  Gutes  innerhalb  eines  Umkreises  von  2  km 
von  der  Station  wohnen,  noch  innerhalb  der  Ue- 
schäftsstunden  des  laufenden  Tages,  sonst  aber 
innerhalb  der  nächsten  12  Tagesstunden  nach  der 
Bereitstellung  zu  erfolgen. 

2.  Unter  Tagesstunden  sind  die  für  den  Uüter- 
abfertigungsdieust  vorgeschriebenen,  in  den  Güter- 
abfertignngsräumen  dnreh  Aushang  bekannt  ge- 
machten Zeiten  zu  verstehen.  Wagenladungs- 
güter können  auch  in  den  Mittagsstunden,  welche 


demzufolge  in  die  Beladefrist  eingerechnet  werden, 
entladen  oder  verladen  werden. 

3.  Als  Festtage  (vergl.  §  66  |8]  der  Verkehrs- 
ordnnng)  gelten  im  allgemeinen  die  Tage,  an 
denen  die  Ortspolizeibehörde  darauf  hält,  daß  an 
öffentlichen  Orten  nicht  gearbeitet  wird. 

4.  Für  Anschlüsse  nnd  Lagerplätze  gelten  die  auf 
Grund  der  Anschlußverträge  festgesetzten  Lade- 
fristen. 

Die  beteiligten  Kreise  ersuchen  wir,  im  kommen- 
den Herbst  hiernach  verfahren  und  die  erforderlichen 
Einrichtungen  im  allseitigen  Interesse  frühzeitig  treffen 
zu  wollen." 


Verein  deutscher  EisenhOttenleute. 
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Schutz  von  Eisenkonstruktionen  gegen  Feuer. 


Iie  hervorragende  Stellang,  die  sich  das 
Eisen  neben  den  von  altersher  ge- 
brauchten Baustoffen  Stein  nnd  Holz 
im  modernen  Bauwesen  errungen  hat, 
schien  eine  Zeitlang  durch  den  Umstand  be- 
einträchtigt zu  werden,  daß  sich  die  unge- 
schützten Eisenkonstruktionen  nicht  in  dem 
Maße  als  feuersicher  erwiesen,  als  man  dies 
früher  vorausgesetzt  hatte.  Nachdem  man  jedoch 
bei  Gelegenheit  großer  Brände  hierin  Erfahrung 
gesammelt  nnd  Eisenkonstruktionen  gegen  das 
Feuer  zu  sichern  gelernt  hatte,  konnte  der 
Siegeslauf,  den  daB  Eisen  als  Baustoff  gemacht, 
ungehemmt  seinen  Fortgang  nehmen.  Die  Kennt- 
nis aber  über  das  Verhalten  des  Eisens  im  Feuer 
und  den  Schutz  gegen  dasselbe  ist  durch  ein 
Buch,  das  soeben  erschien,  erfreulich  erweitert 
und  der  Allgemeinheit  zugänglich  gemacht  wor- 
den. Der  Titel  dieses  Buches  heißt:  „Schutz 
von  Eisenkonstruktionen  gegen  Feuer".  Das- 
selbe ist  von  Ingenieur  H.  Hagn  in  Hamburg 
im  Auftrage  des  Verbandes  deutscher  Architekten- 
und  Ingenieur- Vereine,  des  Vereins  deutscher 
Ingenieure  und  des  Vereins  deutscher  Eisen- 
hüttenleute  herausgegeben.  Der  Bedeutung  des 
Buches  auch  für  das  Eisenhüttenwesen  entspricht 
es,  es  an  dieser  Stelle  durch  eine  etwas  ein- 
gehendere Besprechung  zu  würdigen. 

Das  Buch  trägt  den  Charakter  eines  Muster- 
buches und  ist  nach  einem  Inhaltsplane  aus- 
gearbeitet worden,  der  von  Hrn.  Hagn  mit  Ver- 
tretern der  genannten  drei  Verbände  unter  Mit- 
wirkung von  Vertretern  der  deutschen  Berufs- 
feuerwehren, der  in  Deutschland  arbeitenden 
Privatfeuerversicherungs  -  Gesellschaften  und  an 

XVIII.»« 


der  Herstellung  von  Feuerschutzmitteln  inter- 
essierten Verbände  festgestellt  worden  ist.  An 
dem  Buche  haben  somit  alle  in  Betracht  kommen- 
den sachverständigen  Körperschaften  mitgewirkt 
und  ein  Werk  geschaffen,  das  erschöpfend  das 
große  Gebiet  des  Feuerschutzes  von  Eisenkonstruk- 
tionen behandelt.  Es  enthält  vollständig  ge- 
sammelt alles  in  dieser  Beziehung  Wissenswerte 
und  erspart  dem  Benutzer  ein  mühevolles  Nach- 
schlagen in  anderen  Werken,  er  findet  alles, 
was  er  braucht.  DaB  Buch  wird  daher  allen 
Eisenkonstrukteuren  eine  wertvolle  Fundgrube 
der  Belehrung  bieten  in  allen  Fällen,  in  denen 
die  Konstruktionen  des  Schutze»  gegen  Feuers- 
gefahr bedürfen. 

In  erster  Linie  sind  es  die  Eisenkonstruk- 
tionen  für  den  Hochbau,  die  dieseB  Schutzes 
häufig  bedürfen,  und  da  das  Eisen  sich  auf  diesem 
Gebiete  des  Bauwesens  in  neuerer  Zelt  in  immer 
noch  wachsendem  Maße  Eingang  verschafft  hat, 
so  wird  das  Buch  gerade  hier  wertvolle  Dienste 
leisten.  Es  sei  beispielsweise  auf  die  Entwick- 
lung des  Baues  von  Speichern  hingewiesen.  Die 
früher  mit  hölzerner  Innenkonstruktion  aus- 
geführten Speicher  wurden  durch  in  Eisen  kon- 
struierte ersetzt,  deren  massive  Umfassungswände 
nicht  mehr  tragende  Bauteile,  sondern  lediglich 
Abschlüsse  der  Gebäude  nach  außen  sind.  Aber 
man  hatte  die  geringe  Widerstandsfähigkeit  des 
Eisens  gegen  die  Einwirkung  von  Feuer  nicht 
beachtet.  Nach  verschiedenen  Bränden  von 
Speichern,  deren  ungeschützte  Eisenkonstruk- 
tionen  erweichten  und  zusammenknickten,  kehrten 
manche  zum  Holz-  und  Steinbau  zurück.  Lange 
Dauer  konnte  dieser  Zustand  indes  nicht  haben. 

1 


Digitized  by  Google 


1042    Stahl  und  Eises.  SeAid*  km  Munkonstruktions*  fegen  Fiuer.  IA.  Jahrg.  Nr.  18. 


Die  Vorzüge  des  Eisens  sind  so  überwiegend, 
daß  man  sich  dem  Eisen  wieder  zuwandte  nnd 
sich  durch  Ummantelang  mit  geeigneten  Schutz- 
hüllen gegen  Feuer  zu  sichern  suchte.  Wie  dies 
unter  den  verschiedenen  Umständen  durchzu- 
führen ist,  darin  wird  das  neue  Buch  dem 
bauenden  Ingenieur  eine  schätzenswerte  Hilfe 
leisten  und  ihm  die  Auswahl  des  zweckmäßig- 
sten Ummantelungsmaterials  erleichtern.  Schon 
bei  Anordnung  und  Gestaltung  der  Eisenkonstruk- 
tionen wird  er  Rücksicht  auf  die  anzubringende 
Ummantelung  nehmen,  das  Buch  gibt  Aufschluß 
über  die  erhältlichen  Formen  und  deren  Größe. 

Aus  dem  reichen  Inhalt  sei  folgendes  mit- 
geteilt. 

Das  Buch  beschäftigt  sich  in  seinem  Ab- 
schnitt I  mit  dem  Verhalten  des  Bisens  und 
der  mit  ihm  in  Wettbewerb  stehenden  Bau- 
materialien Holz  und  Stein  in  Brandfällen.  Es 
wird  ausgeführt,  daß  Walzeisen  in  belastetem 
Zustande  bei  einer  Erwärmung  auf  500'  C.  im 
wesentlichen  seine  Tragfähigkeit  verliert  und 
zusammensinkt.  Gußeisen  erschöpft  sich  bei 
etwa  gleicher  Temperatur.  Holz  brennt  bei 
einer  Wärme,  die  je  nach  der  Holzart  mehr 
oder  weniger  weit  unter  500  0  C.  liegt.  Die 
verkohlte  Oberfläche  bildet  dann  einen  gewissen 
Feuerschutz  für  den  Kern  des  Holzes,  der  aber 
bei  Fortdauer  der  Wärmeeinwirkung  der  Trocken- 
destillation unterliegt  und  seine  Tragfähigkeit 
verliert.  Der  künstliche  Stein  widersteht  dem 
Angriff  des  Feuers  vorzüglich,  der  natürliche 
Stein  dagegen  sehr  viel  weniger.  Unter  der 
Wärmeeinwirkung  vollziehen  sich  bei  den  meisten 
Gesteinsarten  chemische  Änderungen,  welche  das 
Gefüge  zerstören.  Anderseits  springt  der  natür- 
liche Stein  bei  der  Erhitzung  namentlich  dann, 
wenn  sie  einseitig  auftritt. 

Hiernach  würde  die  Verwendung  des  künst- 
lichen Steines  zu  Konstruktionsmaterial  sich  am 
meisten  empfehlen.  Aber  aus  konstruktiven  Rück- 
sichten nnd  wegen  der  enormen  anderweitigen 
Vorzüge,  die  das  Eisen  dem  Stein  gegenüber 
besitzt,  wird  man  doch  zum  Eisen  greifen  und 
es  durch  geeignete  Umhüllung,  durch  Ummante- 
lung, vor  der  schädlichen  Einwirkung  des  Feuers 
im  Brandfalle  zu  schützen  suchen.  In  den 
späteren  Abschnitten  des  Buches  werden  die 
Ummanteluugen  eingehend  behandelt.  Zunächst 
werden  jedoch  in  Abschnitt  II  zwei  weitere 
Gesichtspunkte  erörtert,  die  beim  Entwerfen  von 
Eisenkonstruktioiien  für  Hochbauten  in  Krage 
kommen.  Der  eine  betrifft  die  Ausdehnung  des 
Eisens  durch  Erwärmung.  Die  Umfassungswände 
des  Gebäudes  dürfen  durch  die  Längenänderung 
des  Eisens  infolge  von  Wärmeänderung  nicht 
gefährdet  werden.  In  erster  Linie  wird  man 
die  Längenänderung  des  Eisens  tunlichst  einzu- 
schränken suchen  durch  Ummantelung.  Immerhin 


bleibt  es  aber  notwendig,  dort,  wo  größere 
Längenänderungen  in  der  Eisenkonstruktion,  ao- 

!  weit  sie  mit  den  Umfassnngswänden  in  Verbindung 
steht,  auftreten,  Vorrichtungen  einzuschalten, 
die  eine  freie  Bewegung  des  Eisens  gestatten, 
ohne  daß  ein  Schub  auf  die  Umfassungswände 
ausgeübt  wird.  Wie  dies  auszuführen  ist,  darüber 

'  gibt  der  Verfasser  Anleitungen,  die  durch  Ab- 
bildungen erläutert  werden. 

Sodann  wird  die  Frage  besprochen,  ob  Eisen- 
konstruktionen eines  besonderen  Schutzes  gegen 
elektrische  Starkstromanlagen  bedürfen.  Mit  Rück- 
sicht auf  die  sehr  strengen,  alle  Umstände  ins 
Auge  fassenden  Vorschriften,  die  für  derartige 
Anlagen  bestehen,  ist  der  Verfasser  der  Ansicht, 
daß  Eisenkonstraktionen  durch  sie  nicht  gefährdet 
werden  und  daher  eines  besonderen  Schutzes  in 
dieser  Hinsiebt  nicht  bedürfen. 

Der  Abschnitt  III  zählt  die  Gebäude  auf, 

i  deren  Eisenkonstruktionen  zweckmäßigerweise 
durch  Ummautelung  zu  schützen  sind,  und  führt 
die  in  den  Bauordnungen  einer  Reihe  deutscher 
Staaten  und  Städte  gegebenen  Vorschriften  für 
den  Feuerschutz  von  Eisenkonstruktionen  an. 
Im  IV.  Abschnitt  werden  die  Anforderungen 

!  besprochen,  denen  die  Ummantelungen  zu  ge- 
nügen haben;  sie  sind  vielseitiger  Natur.  Der 

;  Mantel  muß  unverbrennlich  und  ein  schlechter 

;  Wärmeleiter  sein,    selbst    unter  andauernder 

!  Einwirkung  starker  Hitze  muß  sein  Zusammen- 
hang soweit  erhalten  bleiben,  daß  Stöße  und 
Wasserstrahlen  ihn  nicht  zerstören  können.  Und 
schließlich  darf  das  Ummantelungsmaterial  das 
Eisen  nicht  chemisch  angreifen. 

Hieran  reiht  sich  der  Abschnitt  V  mit  Mustern 
und  Beispielen. 

Zunächst  wird  die  Ummantelung  von  Säulen 
und  Unterzügen  behandelt.  Säulen  von  ein- 
fachen, kompakt  angeordneten  Querschnittsformen 
sind  die  widerstandsfähigsten  gegen  Feuer  und 
eignen  sich  auch  am  besten  zur  Ummantelung. 

In  der  früher  viel  umstrittenen  Frage  der 
Abnehmbarkeit  der  Ummantelungen  vertritt  das 
Buch  den  Standpunkt,  daß  die  Abnehmbarkeit 
nicht  zu  fordern  ist.  Abnehmbare  Ummantelungen 

j  würden  die  EisenkoiiBtruktion  weniger  dicht  um- 
schließen, und  die  wiederkehrende  Abnahme 
würde  unzulässige  Betriebsstörungen  verursachen. 
Es  muß  vorausgesetzt  werden,  daß  die  Eisen- 
konstrnktionen  so  ausgebildet  werden,  daß  sie 

!  nicht  nachgesehen  zu  werden  brauchen. 

Der  Einschaltung  einer  isolierenden  Luft- 
schicht zwischen  der  Eisenkonstruktion  und  dem 
Mantel  legt  der  Verfasser  keine  Bedeutung  bei. 
Die  namentlich  in  Hamburg  in  dieser  Richtung 
gemachten  Versuche  haben  die  Wirksamkeit  der 
Luftschicht  nicht  feststellen  können.  Anderseits 
sind  mit  der  Anordnung  einer  Luftschicht  manche 
Nachteile  verbunden.  Es  läßt  sich  die  erwünschte 
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innige  Verbindung  zwischen  der  Eisenkonstruktion 
nnd  dem  Hantel  nicht  herstellen,  nnd  die  Luft- 
schicht ist  geeignet,  wie  eine  Art  Schornstein 
im  Brandfalle  so  wirken  nnd  znr  Ausbreitung 
des  Feuers  beizutragen. 

Manche  Mäntel  setzen  Stößen  keinen  ge- 
nügenden Widerstand  entgegen.  Da  sie  im 
übrigen  einen  guten  Feuerschutz  bieten,  so  erhöht 
man  ihre  Widerstandsfähigkeit  durch  einen  um 
die  ümmantelung  gelegten  Eisenmantel  von  1 
bis  2  mm  Wandstärke.  Dieser  Eisenmantel  ist 
selbstverständlich  nur  dort  erforderlich,  wo  die 
ümmantelung  Beschädigungen  durch  den  Betrieb 
ausgesetzt  ist. 

Der  Verfasser  führt  die  gebräuchlichen  üm- 
mantelungsmaterialien  an  und  erläutert  durch 
Beschreibung  und  Abbildung  die  Art  und  Weise, 
wie  sie  zu  Mänteln  verarbeitet  und  mit  ihnen 
Säulen  und  Unterzügo  bekleidet  werden.  Er 
beschränkt  sich  ausschließlich  auf  die  Wieder- 
gabe solcher  ausgeführter  Konstruktionen,  die 
sich  in  der  Praxis  bewährt  haben.  Als  die  wich- 
tigsten Ummantelnngsmaterialien  sind  Monier, 
Korkstein,  Asbest  mit  Kieseiguhr  zu  nennen. 
Beigefügt  sind  stets  die  Erfahrungen,  die  man 
in  Brandfällen  oder  durch  Feuerversuche  gemacht 
hat,  ferner  Angaben  über  Gewichte  und  Kosten. 

Das  Gewicht  der  Uminantelungen  ist  manch- 
mal bedeutend,  und  der  Baugrund  wird  dadurch 
nicht  unerheblich  belastet.  Ist  er  wenig  trag- 
fähig,  so  wird  man  ein  leichteres  Material,  z.  B. 
Korkstein,  bevorzugen.  Auch  die  Kosten  des 
Bauwerke  werden  durch  die  ümmantelung  der 
Eisenkonstrnktion  merklich  beeinflußt.  Man  wird 
mit  Rücksicht  auf  diese  sich  in  manchen  Fällen 
mit  einer  billigeren  Ümmantelung  begnügen, 
wenn  sie  auch  vielleicht  weniger  Schutz  gegen 
Feuersgefahr  bietet.  Von  weiterer  Bedeutung 
bei  der  Entscheidung  über  die  Ummantelungs- 
frage  ist,  welchen  Raum  die  Ümmantelung  in 
Anspruch  nimmt.  Sind  Baugrund  und  Gebäude 
sehr  teuer,  so  wird  man  dahin  streben,  die  nutz- 
bare Fläche  möglichst  wenig  zu  beschränken. 
Man  wird  einen  möglichst  dünnen  Mantel  wählen, 
um  nicht  zu  umfangreiche  Stützen  zu  erhalten, 
die  außerdem  den  Nachteil  haben,  daß  sie  den 
Betrieb  erschweren. 

So  lassen  die  Verhältnisse  die  Wahl  bald 
des  einen,  bald  des  andern  Uminantelungsmate- 
rials  angezeigt  erscheinen. 

Der  Verfasser  bespricht  sodann  die  feuer- 
sicheren Decken.  Will  man  feuersichere  Gebäude 
bauen,  so  genügen  die  ummantelten  Säulen  und 
ünterzüge  allein  nicht,  auch  die  Decken,  Dächer, 
Treppenhäuser  müssen  feuersicher  ausgeführt 
werden.  Auch  in  dieser  Beziehung  enthält  das 
Buch  alles  Wissenswerte. 

Aus  der  großen  Anzahl  der  durch  Beschreibung 
und  Abbildung  erläuterten  Deckenkonstruktionen 


seien  die  Kleinesche  Decke,  die  Koenensche 
Voutenplatte,  die  Luckenbachdecke,  die  Monier- 
decke, die  Spiraleisen-Betondecke  hier  namhaft 
gemacht.  Es  sei  noch  bemerkt,  daß  dem  Zwecke 
des  Buches  entsprechend  nur  solche  Decken- 
konstruktionen Aufnahme  gefunden  haben,  zu 
deren  Einbau  stützende  Eisenkonstruktionen  not- 
wendig sind.  Das  Bnch  teilt  die  Decken  in 
zwei  Arten  ein,  solche,  deren  Tragplatten  auf 
Trägerunt«rflanschen,  und  solche,  deren  Trag- 
platten auf  Trägeroberflanschen  liegen. 

Die  sich  auf  den  Trägerunterflansch  stützen- 
den Decken  umfassen  die  größere  Mehrzahl  und 
finden  in  dem  Buche  vorwiegend  Berücksichtigung ; 
sie  bieten  den  Vorteil,  daß  sie  gleichzeitig  üm- 
mantelung für  die  Träger  sind.  Gelegentlich 
bedarf  noch  die  Untersicht  des  Unterflansches 

|  einer  besonderen  Schutzhülle.    Auf  die  Trag- 

I  platte,  deren  Dicke  in  der  Regel  die  Höhe  des 
Trägers  nicht  erreicht,  wird  nach  Bedarf  Füll- 
material bis  zum  Oberflansch  eingebracht.  Wird 
hierzu  Schlacke  verwendet,  so  darf  sie,  sofern 
sie  schwefelhaltig  ist,  nicht  mit  dem  Träger  in 

j  Berührung  kommen,  um  nicht  zu  Rostbildung 
Anlaß  zu  geben. 

Bei  Anwendung  von  Deckenkonstruktionen, 
die  auf  dem  Trägeroberflansch  ruhen,  sind  die 
Träger  gesondert  zu  ummanteln.  Ist  der  gegen- 
seitige Abstand  der  Träger  kein  großer,  so  wird 

'  es  unter  Umständen  billiger  sein,  anstatt  jeden 
Träger  für  sich  zu  ummanteln,  eine  besondere 
durchgehende.  Decke  unter  den  Untertlanschen 
anzuordnen,  deren  Zweck  lediglich  der  Feuer- 
schutz der  Träger  ist. 

Sehr  wissenswert  für  den  konstruierenden 
Ingenieur  ist  es,  bis  zu  welchen  Spannweiten 
sich  eine  Decke  ausfuhren  läßt.  Auch  hierüber 
enthält  das  Buch  Angaben.  Ferner  ist  wieder 
wie  bei  den  Ummantelungsmaterialien  die  Be- 
währung der  Decken  im  Brandfalle  und  bei 
Feuerversuchen ,  soweit  Erfahrungen  und  Be- 
obachtungen vorliegen,  angegeben  worden. 

Auch  Uber  Gewichte  und  Kosten  werden 
Mitteilungen  gemacht.  Alle  Preise  gelten  ledig- 
lich für  die  fertiggestellte  Deckenplatte  aus- 

!  schließlich  Ausfüllung,  Fußbodenbelag,  Decken- 
putz usw. 

Über  feuersichere  Dächer  wird  ausgeführt, 
daß  das  Dach  sowohl  gegen  Feuersgefahr  von 
außen  wie  aus  dem  Gebäude-Innern  zu  schützen 
ist.  Eine  geeignete  Dachdeckung  schützt  gegen 
die  äußere  Gefahr.  Um  den  Innenbrand  fern- 
zuhalten, ordnet  man  zweckmäßig  den  Untergurt 
'  der  Dachbinder  so  an,  daß  man  daran  feuer- 
I  sichere  Decken  anhängen  kann,  durch  welche 
man  die  Dachkonstruktion  feuersicher  gegen  den 
Dachboden  abschließt. 

Hierauf  folgen  Mitteilungen  über  feuersichere 
Treppen,  Wände  und  Türen. 


Digitized  by  Google 


1044    Suhl  und  Eilen.    SjxnialkonstruJeUonin  modtmtr  TramporimUttl  für  Hütttntcerke.    24-  Jahrg.  Nr.  18. 


Den  Schloß  bilden  in  Abschnitt  VI  tabel- 
larische Zusammenstellungen  äberUmmantelnngen 
für  S&nlen  nnd  Unterzüge  nnd  Uber  feuersichere 
Decken,  sowie  ein  Sachverzeichnis,  das  den 
Gebranch  dee  Baches  erleichtern  wird. 


Das  mit  außerordentlicher  Umsicht  aus- 
gearbeitete Buch  füllt  eine  fühlbare  Lücke  in 
der  deutschen  Literatur  ans  nnd  wird  fördernd 
auf  eine  vennehrte  Verwendung  des  Eisens  im 
Hochbau  wirken.  W. 


Spezialkonstruktionen  moderner  Transportmittel 

für  Hüttenwerke, 

ausgeführt  von  der  Firma  Ludwig  Stuckenholz-Wetter  a.  d.  Ruhr. 

(Hienu  Tafel  XIV). 


In  „Suhl  und  Eisen"  sind  schon  häufig  ein- 
zelne zum  Hebezeugban  gehörige  Spezialkonstruk- 
tionen als  Hilfsmittel  im  modernen  Hüttenbetriebe 
besprochen  worden  und  mancher  Fachmann  hat 
auf  die  hohe  Bedeutung  dieser  Hilfsmittel  hin- 
gewiesen, als  einen  Faktor,  dessen  richtige  Ein- 
schätzung für  die  Leistungsfähigkeit  eineB  Werkes 
von  größter  Bedeutung  ist.  Es  wird  daher  von 
allgemeinem  Interesse  sein,  wenn  an  dieser  Stelle 
einmal  im  Zusammenhang  die  Haupttypen  dieser 
kranartigen  Transportmittel  besprochen  werden 
nnd  dargelegt  wird,  bis  zn  welchem  Grade  der  Voll- 
kommenheit dieses  Spezialgebiet  gekommen  iBt. 

Sieht  man  von  den  allgemein  bekannten  nor- 
malen Kranen  ab,  so  ist  es  in  erster  Linie  das 
große  Gebiet  der  Einsetzmaschinen,  welches  für 
den  Hüttenmann  Interesse  bietet.  Man  unter- 
scheidet hier  hauptsachlich  drei  Arten  von  Einsetz- 
maschinen, nämlich:  Blockeinsetzmaschinen 
für  Wärmöfen,  Muldeneinsetzmaschinen  für 
Siemens- Martin- Öfen,  Tiefofenkrane  zur  Be- 
dienung der  Gjerschen  Gruben. 

1.  Blockeinsetzmaschinen. 

Das  Einsetzen  der  Rohbrammen  und  der  schon 
vorgewalzten  Blöcke  in  die  Wärmöfen,  sowie 
das  Herausnehmen  und  übergeben  derselben  auf 
die  Rollgänge  der  Walzenstraße  geschah  früher 
Btets  von  Hand.  Auf  die  großen  Nachteile 
dieser  Beschickung  braucht  an  dieser  Stelle  nicht 
besonders  aufmerksam  gemacht  zu  werden.  Der 
Ruf  nach  Maschinen,  welche  diese  Arbeit  in 
kürzerer  Zeit  und  in  rationellerer  Weise  be- 
sorgen sollten,  wurde  allgemein. 

Die  Hauptforderungen,  die  an  diese  Maschinen 
gestellt  werden,  sind:  eine  sich  dem  jeweiligen 
Verwendungszweck  und  den  örtlichen  Verhält- 
nissen genan  anpassende,  möglichst  einfache  Kon- 
struktion, schnelle,  exakte  Bewegungen  und  ein 
durchaus  stabiler  Bau.  Zuerst  wurden  zu  diesem 
Zwecke  meist  auf  Flur  fahrbare  Maschinen  ver- 
wendet, welche  auf  einem  breitspurigen  Geleise  den 


Öfen  entlang  verfahren  wurden.  Eine  dieser  älteren 
Konstruktionen  ist  in  Abbildung  1  dargestellt. 
Diese  Maschine  wurde,  und  zwar  als  erste  der- 
artige Maschine  in  Deutschland,  im  Jahre  1891 
für  die  Firma  Thyssen  St  Co.  in  Mülheim  an 
der  Buhr  ausgeführt.  Als  Antriebskraft  wurde  für 
dieselbe  Dampf  verwendet.  Diese  Blockeinsetz- 
maschine besteht  im  wesentlichen  aus  dem  schmied- 
eisernen Unterwagen,  welcher  mit  vier  Rädern 
auf  einem  Schienenstrang  von  2,8  m  Spur  läuft, 
und  dem  oberen  drehbaren  Teil.  Letzterer  stützt 
sich  mit  einer  kreisförmig  gebogenen,  nach  außen 
abgeschrägten  Schiene  auf  sechs  Laufrollen,  die 
auf  einer  auf  dem  Unterwagen  befestigten,  eben- 
falls kreisförmig  gebogenen  Schiene  ruhen.  Für 
die  Zentrierung  sorgt  ein  in  der  Mitte  gelagertes 
Stahlgußrohr,  durch  welches  eine  Welle  geführt 
iBt,  die  die  Bewegung  von  dem  von  der  Ma- 
schine angetriebenen  Wendegetriebe  auf  die  Lauf- 
räder überträgt.  Der  als  Rolltisch  ausgebildete 
Ausleger  ist  mit  sieben  Rollen  ausgerüstet  und 
dient  zur  Aufnahme  der  einzusetzenden  Blöcke; 
Oberkante  Rolltisch  ist  gegenüber  dem  unteren 
Rand  der  Einsatztüren  etwas  erhöht,  um  das 
Einsetzen  der  Blöcke  zu  erleichtern.  Die  auf 
dem  Rolltisch  liegenden  Blöcke  werden,  nachdem 
der  Wagen  vor  die  Ofentür  gefahren  und  letztere 
geöffnet  ist,  durch  einen  Stempel  in  den  Ofen 
geschoben.  Der  Dampfkessel  sowie  die  Dampf- 
maschine sind  auf  dem  rückwärtigen  Teil  des 
Auslegers  angeordnet  und  dienen  mit  Wasser- 
und  Kohlenkasten  gleichzeitig  als  Gegengewicht. 
Die  Zwillingsdampfmaschine  arbeitet  auf  eine  in 
Richtung  des  Auslegers  liegende  Welle,  von 
welcher  die  drei  Bewegungen  der  Einsetzmaschine 
—  das  Fahren,  Drehen  und  Vorschieben  des 
Blockes  —  durch  Vermittlung  von  Wende- 
getrieben abgeleitet  werden.  Die  Fahrbewegung 
wird,  wie  schon  oben  erläutert,  durch  eine  in 
der  Mitte  des  WagenB  im  Zentrierungsrohr  ge- 
lagerte Welle  auf  die  Lanfräder  übertragen,  nnd 
zwar  ist  die  Anordnung  so  getroffen,  daß  durch 
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eine  diagonal  unter  dem  Wagen  gelagerte  Welle 
die  über  Kreuz  stehenden  Räder  angetrieben 
werden.  Die  Drehbewegung  wird  dnrcb  eine  auf 
dem    drehbaren    Oberteil    gelagerte  verzahnte 


Welle,  welche  mit  dem  auf  dem  Unterwagen 
befestigten  Rollenkranz  in  Eingriff  steht,  ein- 
geleitet. Die  Drehung  ist  endlos,  d.  h.  um  360  0 
möglich-  Zum  Vorschub  der  Blöcke  und  zum 
Herausziehen  derselben  dienen  ein  Paar  Daumen- 


räder, welche  auf  zwei  Triebstangen  einwirken, 
die  vorn  durch  einen  Querrahmen  miteinander 
verbunden  Bind.  Seitlich  an  dieser  Verbindungs- 
stelle der  Triebstangen  ist  ein  Bolzen  gelagert, 


c 
= 

13 
< 


welcher  einem  vorn  fechtwinklig  abgebogenen 
und  nach  rückwärts  ilnr-eh.  ein  Gegengewicht 
ausbalancierten  Haken  als  Drehpunkt  dient.  Soll 
nun  ein  Block  aus  dem  Ofen  herausgezogen 
werden,  so  wird  der  Haken  durch  Niederdrücken 
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des  OregengewichtB  von  Hand  gehoben  und  darauf 
mit  Hilfe  der  Triebstangen  in  den  Ofen  ein- 
geführt. Hinter  dem  Block  läßt  man  den  Haken 
wieder  sinken;  bei  der  Rückwärtsbewegung  faßt 
derselbe  den  glühenden  Block  und  sieht  ihn  ans 
dem  Ofen  auf  den  Rolltisch  der  Einsetzmaschine. 
Letztere  führt  darauf  an  den  Rollgang  der  Walzen- 
straße und  schiebt  den  Block  auf  dieselbe  ab. 
Der  Führer  erhalt  seinen  etwas  erhöhten  Stand 
auf  dem  vorderen  Teil  des  Wagen  b  und  hat 
die  zur  Betätigung  der  einzelnen  Bewegungen 
dienenden  drei  Umschaltbebel  übersichtlich  an- 
geordnet vor  sich.   Von  seinem  Standpunkt  ans 


waren  derartig  günstig,  daß  seitdem  eine  große 
Anzahl  dieser  Wagen  von  ersten  Werken,  wie 
Gutehoffnungshütte  in  Oberhansen,  Blech- 
walzwerk Schulz-Knaudt,  Hörder  Berg- 
werks- und  Hüttenverein  in  Hörde,  Duis- 
burger Eisen-  und  Stahlwerk  u.  a.,  beschafft 
wurden. 

Die  stetig  wachsende  Verwendung  der  elek- 
trischen Energie  im  Hüttenbetriebe  hatte  zur 
Folge,  daß  der  nächste  für  die  Firma  Thyssen 
&  Co.  bestimmte  Chargierwagen  (Abbild.  2),  unter 
Fortlassung  von  Dampfmaschine  und  Kessel,  mit 
rein  elektrischem  Antrieb  durch  mehrere  Motoren 


Abbildung  2. 


kann  er  alle  Bewegungen  bequem  übersehen  und 
ist  trotzdem  gegen  die  strahlende  Hitze  des 
Ofens  geschützt. 

Die  mit  diesem  Blockeinsetzwagen  erzielten 
Geschwindigkeiten  sind  folgende :  Fahren  100  m 
in  der  Minute,  Drehen  um  360  0  20  Sekunden. 
Zum  Einsetzen  und  Herausnehmen  der  Blöcke 
sind  nur  wenige  Sekunden  erforderlich.  Durch 
Regulieren  der  Tourenzahl  der  Dampfmaschine 
können  die  Geschwindigkeiten  der  einzelnen  Be- 
wegungen fast  beliebig  geändert  werden.  Der 
für  eine  Tragfähigkeit  von  5000  kg  gebaute 
Wagen  ist  mehr  als  10  Jahre  fortgesetzt  im 
Betrieb  und  arbeitet  vorzüglich.  Die  größten 
Abmessungen  der  einzusetzenden  Blöcke  sind  in 
der  Längsrichtung  2  m,  in  der  Breite  960  mm. 
Die  mit  dieser  Maschine  erzielten  Resultate 


zur  Ausführung  kam.  Diese  Einsetzmaschine  hat 
eine  Tragfähigkeit  von  20000  kg  und  ist  für 
zwei  Einsetzgeschwindigkeiten  gebaut.  Ihre  Kon- 
struktion unterscheidet  sich  von  der  vorher  be- 
sprochenen nur  in  der  Ausführung  der  Details 
auf  Grund  der  bei  dem  Betrieb  der  früheren 
Wagen  gemachten  Erfahrungen.  Der  Unterwagen 
<  tragt  in  der  Mitte  eine  genietete  Säule,  die  oben 
>  in  einen  Stahlgußkopf  ausläuft.    Diese  Säule 
i  trägt  den  drehbaren  Teil,  und  zwar  umschließt 
derselbe  mit  einem  Kammlager  den  vorerwähnten 
1  Stahlgußkopf.    Für  die  Ausbalancierung  sorgt 
ein  auf  dem  rückwärtigen  Ausleger  angeordnetes 
Gegengewicht.    Das  Herausziehen  der  Blöcke 
geschieht  hier,  wie  auch  bei  dem  Dampfchargier- 
wagen möglich,  durch  Verwendung  eines  Bügels, 
der  den  Block  umschließt  und  an  seinen  hinteren 
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offenen  Enden  von  Ketten,  die  auf  seitlich  an-  zeigt,  ersichtlich  ist.  Dahingegen  zeigt  Abbild.  4 
gebrachte,  fliegend  angeordnete  Trommeln  auf-  einen  Wagen,  welcher  selbst  mit  einem  Drehkran 
gewickelt  werden,  gefaßt  wird.  ausgerüstet  ist,  und  somit  an  jeder  beliebigen 


Kur  alle  diese  Blockeinsetzmaschinen  waren 
jedoch  stets  besondere  Krane  zum  Beladen  der 
Rolltische  mit  Blöcken  erforderlich,  wie  aus  Ab- 
bildung 3,  welche  eine  für  den  Hörder  Berg- 
werks- und  Hütten  verein  gelieferte  Anlage 


Stelle  die  einzusetzenden  Blöcke  aufnehmen  kann. 
Durch  diese  Konstruktion  wird  nicht  nur  ein 
besonderer  Kran  zum  Beladen  der  Rolltische 
erspart,  sondern  auch,  da  der  Maschinist  der 
Einsetzmaschine  gleichzeitig  die  zur  Bedienung 
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de«  nunmehr  anf  dem  Wagen  selbst  angeordneten  \ 
Kranes  erforderlichen  Steuerhebel  betätigt,  an  I 
den  bisher  zur  Bedienung  erforderlichen  Arbeits- 
kräften gespart. 

Zum  Einsetzen  kleinerer  Blöcke  bedient  man  \ 
eich  vielfach  auch  einer  Konstruktion,  die  im  ! 
wesentlichen  dem  vorerwähnten  Wagen  ähnelt,  j 
doch  werden  die  Blöcke  von  einem  auf  dem 
Wagen  verschiebbar  pendelnd  angeordneten  Aue- 
leger, der  vorn  mit  einer  Einspannvorrichtung 


mit  festem,  horizontal  nicht  drehbarem  Aasleger 
unangenehm  bemerkbar  und  zwar  besonders  bei 
etwaigen  Reparaturen  an  den  Öfen,  da  in  der 
Nähe  der  letzteren  nichts  niedergelegt  werden 
darf,  vielmehr  sorgfältig  für  Freihaltung  des 
Geleises  und  der  angrenzenden  Bodenfläche 
gesorgt  werden  muß.  Aber  auch  das  Einsetzen 
und  Herausnehmen  der  Blöcke  ließ  manches  zu 
wünschen  übrig;  so  fehlt  fast  allen  Einsetz- 
maschinen die  Fähigkeit,  die  Blöcke  auch  schräg 


ausgerüstet  ist,  erfaßt  und  eingesetzt.  Bei  dieser 
Anordnung  kommt  also  der  Bolltisch,  der  bei 
schweren  umfangreichen  Blöcken  seine  Berech- 
tigung bat,  in  Fortfall.  Auch  werden  derartige 
auf  Flur  laufende  Einsetzmaschinen  für  kleinere 
Blöcke  bockkr anähnlich  ausgebildet  und  erhalten 
eine  mit  einem  Ausleger  ausgerüstete  Katze,  die 
senkrecht  zu  den  Öfen  verfahren  wird. 

Allen  diesen  Einsetzmaschinen  haftet  jedoch 
der  große  Nachteil  an,  daß  sie  sehr  viel  Platz 
beanspruchen,  da  der  ganze  Raum  in  der  Breite 
der  Wagen  etwa  6  bis  8  m  vor  den  Öfen  für 
dieselben  freigehalten  werden  muß.  Dieser  Übel- 
stand macht  sich  besonders  bei  den  Einsetzwagen 


in  den  Ofen  einsetzen  zn  können  nnd  Bomit  die- 
selben auf  der  Herdfläche  besser  zu  verteilen. 

Durch  diese  Übelstände  veranlaßt,  ging  man 
—  und  zwar  zuerst  in  Amerika  —  dazu  über, 
an  Stelle  der  unten  laufenden  und  platzrauben- 
den Einsetzwagen  überall  da,  wo  die  örtlichen 
Verhältnisse  ob  erlaubten,  Einsetzmaschinen  in 
laufkranähnlicher  Anordnung  zu  konstruieren. 
Diese  Einsetzmaschinen  haben  gegenüber  den 
vorerwähnten  bedeutende  Vorteile,  denn  einer- 
seits wird  der  vor  den  Öfen  befindliche  Flurraum 
durch  den  Kran  nicht  in  Anspruch  genommen 
und  etwaige  Hindernisse  können  durch  Verfahren 
der  Katze  bequem  umgangen  werden,  anderseits 
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ist  ein  auf  hochliegenden  Schienen  sich  bewegen- 
der Laufkran  durch  seine  schnelleren  Bewegungen 
leistungsfähiger,  als  ein  auf  Flur  laufender 
Wagen.  Die  Blöcke  können  mit  denselben  ge- 
hoben, gesenkt,  in  vier  Richtungen  gefahren, 
geschwenkt  und  um  ihre  eigene  Längsachse 
gedreht  werden.  Zum  Erfassen  der  Blöcke  ver- 
wendet man  drei  dem  jeweiligen  Zweck  ent- 
sprechende Greifwerkzenge,  und  zwar  entweder, 
and  dies  namentlich  bei  längeren  Blöcken,  seit- 
lich angreifende  Zangen,  oder  Zangen,  die  auch 
nur  an  einem  Ende  fassen,  aber  oben  und  unten, 
und  schließlich  Einspannvorrichtungen,  wie  sie 
bei  der  weiter  unten  beschriebenen  Aasführung 
angewandt  sind.  Die  Konstruktion  der  Zangen 
kann  beliebig  gewählt  werden;  sie  werden 
meistens  durch  eine  von  einem  besonderen  Motor 


Die  in  laufkranähnlicher  Anordnung  aus- 
geführte Anlage  (Tafel  XIV)  nimmt  einerseits  die 
Blöcke  von  den  Wagen,  setzt  sie  in  die  Flamm- 
öfen ein  und  dreht  sie  hier  beliebig  um  180°, 
und  nimmt  anderseits  die  erhitzten  Blöcke 
wieder  aus  dem  Ofen  und  gibt  sie  auf  den  Boll- 
gang der  Walzenstraße.  Sämtliche  Arbeiten 
werden  von  dem  Kranführer  allein  ausgeführt, 
außer  welchem  nur  noch  ein  Arbeiter  erforder- 
lich ist,  der  das  öffnen  nnd  Schließen  der  Ofen- 
türen besorgt.  Der  Kranträger  ist  ähnlich  wie 
derjenige  normaler  Krane  durchgebildet  und  nur 
den  hohen  Ansprüchen  und  dem  Verwendungs- 
zweck entsprechend  außerordentlich  kräftig  ge- 
halten. Das  Windengestell  trägt  eine  nach 
unten  niedergehende,  schmiedeiserne  Konstruk- 
tion, in  welcher  ein  Stahlgußrohr  zweifach  ge- 


angetriebene  Spindel,  welche  im  Kreuzpunkt  der 
Zangen  augreift,  gesteuert.  Die  in  der  Längs- 
richtung ausgedehnten  Blöcke  werden  seitlich 
so  gefaßt,  daß  sie  vorn  etwas  Überhängen  und 
sich  mit  dem  leichteren  hinteren  Ende  unter 
dem  Zangenausleger  stützen  (Abbild.  5).  Handelt 
es  sich  dagegen  um  weniger  lange  Blöcke,  so 
verwendet  man  entweder  Zangen  mit  oben  nnd 
unten  greifenden  Klauen  oder  eine  Einspann- 
vorrichtung, welche  die  Blöcke  von  beiden  Kopf- 
seiten faßt.  Letztere  Einrichtung  wurde  bei 
einer  Einsetzmaschine  für  die  Firma  Thyssen 
&  Co.  ausgeführt  und  ist  in  den  Abbildungen  6 
und  7  dargestellt.  Diese  Maschine  wird  den 
größten  an  sie  gestellten  Anforderungen  gerecht 
und  kann  als  eine  durchaus  moderne  üniversal- 
Einsetzmaschine,  welche  alle  bisher  bekannten 
Vorzüge  in  sich  vereinigt,  angesehen  werden. 
Sie  ist  so  sorgfältig  durchkonstruiert,  daß  sie 
einer  eingehenderen  Besprechung  wert  ist. 


I  lagert  und  geführt  ist.  Dieses  vertikal  nach 
|  unten  gehende  Rohr  ist  an  der  drehenden  Be- 
I  wegung  gehindert,  kann  dagegen  frei  auf  nnd 
nieder  bewegt  werden.  Dasselbe  hängt  kreuz- 
gelenkartig an  einer  eine  Spindel  umfassenden 
Mutter,  während  die  Spindel  ebenfalls  kreuz- 
gelenkartig in  einem  Kegelrad  aufgehängt  ist. 
Durch  das  Einschalten  zweier  Kreuzgelenke 
können  in  die  Spindel  keinerlei  Biegungs- 
beanspruchungen eintreten.  Treibt  nun  der  ent- 
sprechende Motor  das  Kegelrad  an,  so  wird  da- 
durch das  vertikale  Bohr  je  nach  der  Drehungs- 
richtung entweder  gehoben  oder  gesenkt.  Das 
sehr  kräftig  ausgebildete  Kegelrad,  welches  das 
;  ganze  Gewicht  des  unteren  drehbaren  Teils  auf- 
zunehmen hat,  schleift  auf  einem  in  einer  Stahl- 
scheibe gelagerten  Bronzering,  welcher  seiner- 
seits auf  einem  Kugellager  ruht.  Soll  nun  ge- 
hoben werden,  so  dreht  sich  das  Kegelrad  auf 
dem  Kugellager,  die  Reibung  wird  also  auf  das 
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geringste  Maß  reduziert,  beim  Senken  dagegen  sockelartigen  Ansatz  den  Schwenkmotor  auf- 
schleift  das  Kegelrad  auf  der  nunmehr  durch  nimmt.  Die  Einleitung  der  Schwenkbewegung 
eine   Sperrklinke    festgehaltenen    Stahlscheibe,     geschieht   durch   Vermittlung   von  Schnecken- 


wodurch  die  Abwartsbewegung  gebremst  wird 
und  ruhig,  ohne  zu  große  Beanspruchung  des 
Motors,  vor  sich  geht.  Der  untere  Teil  des 
Rohrs  wird  nach  Art  der  Kammlager  von  einem 
StahlgnßkOrper    umschlossen,    der    auf  einem 


getriebe  und  Stirnradvorgelege,  welch  letzteres 
mit  dem  auf  dem  vertikalen  Rohr  aufgekeilten 
Stirnrad  in  Eingriff  steht.  Der  oben  erwähnte 
drehbare  Stahlgnßkörper  nimmt  den  horizontalen 
Schwengel  in  sich  auf,  und  zwar  ist  derselbe 
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in  Schlitzen  pendelnd  aufgehängt,  während  nach 
rückwärts  angeordnete  Federn  das  durch  das  Ge- 
wicht des  eingespannten  Blockes  hervorgerufene 


die  Drehbewegung  des  eingespannten  Blocks  um 
|  seine  Längsachse,  sowie  den  Antrieb  für  die  Ein- 
spannvorrichtung aufnimmt.  Durch  diese  Anord- 


Kippmoment  aufnehmen.  Durch  diese  pendelnde  nung  machen  die  vorerwähnten  Triebwerke  etwaige 
Aufhängung  des  horizontalen  Auslegers  werden  pendelnde  Bewegungen  des  Auslegers  mit.  Auf 
Beschädigungen  der  Öfen  bei  etwaigem  Anstoßen  derselben  Bchmiedeisernen  Konstruktion  ist  auch 
vermieden.  An  dem  Ausleger  hängt  eine  schmied-     der  Fuhrerstand  angeordnet  und  sind  sämtliche  zur 

eiserne  Konstruktion,  welche  die  Mechanismen  für  |  Steuerung  erforderlichen  Apparate  aufgestellt. 
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Die  Einspannvorrichtung  der  Blocke  ist  in 
einer  sinnreichen  Konstraktion  ausgeführt.  Der 
hierfür  vorgesehene  Motor  arbeitet  durch  Ver- 
mittlung von  Stirnrad  vorgelegen  auf  eine  in 
einem  Stahlgußrohr  gelagerte  Mutter,  welche 
die  den  Einspannstempel  tragende  Spindel  um- 
schließt. Durch  Drehung  der  Mutter  wird  die 
an  der  drehenden  Bewegung  gehinderte  Spindel 
vorgeschoben  und  klemmt  den  Block  zwischen 
das  vorn  hakenförmig  umgebogene  Auslegerende 
and  den  Einspannstempel.  Um  nun  Stöße  beim 
Schließen  der  Einspannvorrichtung  zu  vermeiden, 
wird  der  Reaktionsdruck  der  oben  erwähnten 
Mutter  durch  kräftige  Federn  aufgenommen, 
welche  dadurch  teilweise  zusammengepreßt  den 
Block  um  so  fester  einspannen.  Die  zum  Vor- 
schub des  Einspannstempels  dienende  Spindel 
muß  natürlich  selbsthemmend  sein,  damit  sich 
die  Einspannvorrichtung  beim  Drehen  des  Blocks 
am  seine  Längsachse  nicht  von  selbst  löst.  Als 
Sicherheitsvorrichtung  dienen  auch  hierbei  die 
schon  vorher  erwähnten  Federn.  Diese  Ein- 
spannvorrichtung, welche  sich  hervorragend  be- 
währt hat,  ebenso  wie  die  pendelnde  Auf- 
hängung des  Auslegers,  sind  gesetzlich  geschützte 
Konstraktionen.  Überall  in  den  Getrieben  sind 
außerdem  noch  schleifbare  Kappelungen  ein- 
gebaut, so  daß  Brüche  fast  ausgeschlossen  sind 
und  die  Betriebssicherheit  außerordentlich  groß  ist. 

Mit  dieser  Maschine  können  die  Blöcke  im 
Ofen  beliebig  verteilt,  d.  h.  auch  schräg  zur 
Ofenfront  und  hinter  die  Türen  in  denselben 
eingeführt  werden,  da  die  Drehung  am  die 
vertikale  Achse  um  360°,  d.  h.  endlos  möglich 
ist.  Ebenso  können  aber  auch  die  Blöcke  im 
Ofen  gewendet  und  hochkant  oder  flach  auf- 
gestellt werden,  da  der  horizontale  Ausleger 
ebenfalls  endlos  drehbar  ist.  Die  Maschine  kann 
also  im  ganzen  sechs  Bewegungen  vornehmen, 
welche  durch  die  Wahl  von  Reversier-Motoren 


alle  nach  zwei  Richtungen  vorgenommen  werden 
können,  so  daß  im  ganzen  zwölf  verschiedene  Be- 
wegangsrichtungen  entstehen.  Dadurch,  daß  für 
jede  Bewegung  ein  besonderer  Motor  vorgesehen 
ist,  können  die  einzelnen  Bewegungen  bequem 
gesteuert  und  beliebig  kombiniert  werden.  Die 
;  mit  diesem  Kran  erreichte  Leistungsfähigkeit  ist 
natürlich  infolgedessen  außerordentlich  groß.  Die 
erreichten  Geschwindigkeiten  sind  folgende: 

Heben   4  min  der  Minute 

Schwenken  ....     Bmal  „    „  n 
Blockdrehen    ...     5  „  „    „  „ 
Zangenbewegung   .    10  tn  „    „  „ 
Katzfahren  .  .  .  .    60  „   „    „  „ 
Kranfahren  ....  110  „  „    „  „ 
Durch  geeignete  Wahl  der  Steuerapparate 
und  durch  Anordnung  kräftig  wirkender  Bremsen 
1  können  die  einzelnen  Bewegungen  schnell  and 
exakt  ausgeführt  werden,  ohne  daß  Gegenstrom 
j  mit  seinen  schädlichen   Wirkungen   zur  An- 
wendung kommt.     Die  Steuerung  ist  infolge 
Verwendung  von  Universalkontrollern  mit  im 
!  ganzen   nur  drei  Hebeln   ebenfalls   nicht  so 
I  kompliziert,  wie  es  bei  der  großen  Anzahl  der 
1  Bewegungen  den  Anschein  hat,  and  wird  noch 
.  sehr    vereinfacht    durch   die   Anordnung  des 
Ffihrerstandes  unten  am  Ausleger.    Der  Führer 
•  macht  somit  alle  Bewegungen  des  Krans  mit 
and  hat  die  beste  Übersicht  über  sein  Arbeits- 
'  feld  und  auch  in  die  Öfen  hinein.    Gegen  die 
i  strahlende  Hitze  ist  er  durch  Anbringung  eines 
feinmaschigen  Drahtnetzes  geschützt. 

Der  Kran  ist  seit  längerer  Zeit  im  forcierten 
i  Betriebe  und  arbeitet,  wie  die  Auftraggeberin 
I  bestätigen  wird,  ganz  ausgezeichnet.    Die  Größe 
i  der  einzusetzenden  Blöcke  schwankt  zwischen 
650  bis  1850  mm  in  der  Längsrichtung  gemessen. 
Die  Spannweite  des  Krans  beträgt  etwa  18  m. 
j  Diese  Art  Einsetzkrane  können  für  Blöcke  bis 
zu  5  t  Gewicht  vorteilhaft  aasgeführt  werden. 

(Fortsetzung  folgt.) 


Verhalten  von  Kesselblechen  bei  höherer  Temperatur. 


In  „Stahl  und  Eisen"  1904  Heft  7  S.  424  |  und  von  denen  naturgemäß  verlangt  werden  muß, 

berichteten  wir  über  Versuche,  welche  Professor  daß  sie  in  diesem  Zustande  volle  Widerstands- 

Baudirektor  v.  Bach  mit  Zerreißproben  von  I  fähigkeit  besitzen,  für  mehr  oder  minder  unrichtig. 

Stahlgaß  bei  verschiedenen  Temperaturen  ge-  Die  Technik  wird  daher  den  Umstand  scharf  ins 

macht  bat.    Er  betonte  damals,  daß  dio  bis-  i  Auge  zu  fassen  haben,  daß  bei  Dampfkesseln  usw. 

berigen  and  zurzeit  noch  maßgebenden  Prüfungs-  nicht  den  Festigkeitseigenschaften  des  Materials  bei 

and  Lieferungsvorschriften  für  Eisen  und  Stahl  gewöhnlicher  Temperatur,  sondern  denjenigen  bei 

Mindestzahlen  für  Bruchdehnungen  festsetzen,  höherer  Temperatur  die  größte  Bedeutung  zukommt, 

welche  durch  Untersuchungen  des  Materials  bei  In  der  „Zeitschrift  des  Vereins  deutscher 

gewöhnlicher  Temperatur  zu   ermitteln   seien.  Ingenieure"  Nr.  35  and  36  vom  27.  Augast  and 

Er  hält  diese  Untersuchungsart  gegenüber  Ma-  3.  Septembergibt  nun  Bach  wiederum  Ergebnisse, 

terial  für  den  Bau  von  Dampfkesseln ,  Dampf-  welche  er  unter  gleichen  Verhältnissen  mit  Proben 

gefäßen,  Rohrleitungen  usw.,  welche  Gegenstände  von  Kesselblechen  erzielt  hat.    Wir  geben  im 

im  Betrieb  eine  höhere  Temperatur  annehmen  Nachstehenden  einen  Auszug  auB  der  Arbeit. 


Digitized  by  Google 


15.  September  1904.  Verhalten  ton  Kt 


bei  höherer  Temperatur. 


Stahl  und  Eisen.  105 


Zur  UnterBuchung 
von  folgenden  Firmen 


11 


Bleche 


17,6    von  Thyssen  &  Co.,  Mülheim 
d.  Roh 


E  .    •    .  . 

a.  J.  Rohr, 

V   20,0   von  Th vssen  4  Co.,  Mülheim 

a.  d.  Rnhr, 
16,0   v.  Jacques  Piedboeuf,  Dflsseidorf, 
15,0   von  Alpine  Montangesellschaft, 
hergestellt  aas  Holzkohlen- 
roheisen, Siemens- Martin, 
17,6    von  Eisenwerk  Witkowitz,  Sie- 
mens-Martin, 
16,0    von  Eisenwerk  Teplitz,  Thomms. 


s 

a 


B. 
BB 


VO  .  .  .  .    17,0    von  Oberbilker  Blechwalzwerk, 
Düsseldorf, 

VU"i  .  .  .   28,0   von  Hörder  Bergwerks-Verein, 
KR>  .  .  .    38,6    von  Fried.  Krupp,  Essen  a.il.  Rohr, 
8CHI  .  .   83,0   von  F.  Schichau,  Elbing, 
KR"  .  .   37,0   von  Fried. Krupp,  Essen  s.d. Ruhr. 

Außerdem  wurden  vier  alte  Bleche  von  dem 
Düsseldorfer  Rühren-  und  Eisen  walz  werk,  und 
zwar  zwei  Feuer-  und  zwei  Mantelbleche,  welche 
seit  1901  bezw.  1896  in  Betrieb  waren,  unter- 
sucht. Die  Bleche  tragen  die  Bezeichnung  A, 
B,  C,  D.    Die  Analyse  der  Bleche  ergab: 


Bezeichnung 
der  Bleche 


E 


Neue   B  1  e  c  h  <• 


Alte  Bleche 


Feuorlilecho 

Mantelbleche 

►"eucrbleche 

bl«h« 

E  V 

B  BB 

W 

T   |  VC» 

VL'i    KR'  SCH»  KR" 

-    "-■■«■  "  j 

A  B 

C  +  D 

Ges.-KohleDstoff  0,150 
Graphitkohlenst.  — 
Mangan  mit  Spur 

Niokel  0.575 

Kupfer  ü  0,098 

Silizium  0,013 

Schwefel  0,044 

Phosphor  ....  0,001 
Arsen  0,071 

1SW..  .JSpilMD 

Von  den 


0,145 


0,096  0,105  0,139 
0,016      -  - 


0,065 


0,080 
0,151 


0,502 
0,069 

0,0374  0,0145 
0,020  0,050 
0,001  0,074 


,0,070     U,ITO  U,UDU 

Spar».  Spur««  Spuren 


0,060 

Spuren 


0,567 
0,0116 
0,0112 
0,050 
0,0'26 
0,030 


0,366 
0,177 
0,0178 


0,288 
0,014 
0,0  J  68 
0,033  0,052 
0,023  0,012 


0.182  0,253  0,283    0,211   0,279  0,0437  0,076  :0,066 


0,071 

8p, 


0,043 

Sparen 


0,798,0,763  1,200 
0,178  0,189  0,083 
0,014  0,0159  0,0935 
0,056  0,064  0,040 
0,012  0,017  0,033 
0,053  0,088  0,041 

Spor.:o  .  Spurrn  Spuren 


0,764 

0,091 
0,151 
0,040 
0,016 
0,083 


1,224  0,394  0,365 
0.08O  0,103  0,105 


0,511 
0,294 


0,112  0,0243  0,01020,0094 
0,042  0,055  0,03630,064 
0,033  0,019  0,01930.000 
0,075  0,086  0,084  0,071 

Spur«   Spur«,   Spor.n  S 


der  Zerreißproben  geben  wir  nur  die  Durchschnittszahlen:* 
Die  Zerreißproben  ergaben  bei  20°  C. 


Bezeichnung 
der  Bleche 

Feuerbleche 

Mantelbleche 

blccb« 

btoeb« 

|  E 

!  V 

B 

BB 

W  !  T 

j  VO 

VU»j  KRi 

SCHI 

KR" 

A 

B 

C 

D 

Streckgrenze  kg/qcm 

2649 

2802 

2695 

2335 

3007  2845 

3530  2569 

4021 

2766 

4424 

2128 

2641 

2621 

Zugfestigkeit  „ 
Bruchdehnung  auf 

3561 

8180 

3810 

8133 

3710  3394 

3984 

4232 

5392 

4446 

6746 

3420 

3481 

3829 

3940 

100  mm  ...  v.  H. 

28,4 

34,7 

28,7 

37,7 

29,3  , 28,6 

29,2 

24,5 

22,8 

26,8 

21,4 

29,4 

28,2 

25,0 

26,0 

Querschnitts  Ver- 

minderung .  .  „ 

69,3 

76,8 

68,0 

75,0 

68,8  , 78.4 1 

66,2 

65,1 

63,7 

i  66,6 

46,2 

64,8 

66,3 

65,0 

66,8 

Streckgrenze  kg/qcm  ■  2891 

Zugfestigkeit      „  5140 

Bruchdehnung  auf 
100  mm  .  .  .  v.  H.  1 18,9 

Querschnittsver- 
minderung. .  v.  H.  55,1 


Die  Zerreißproben  ergaben  bei  200°  C. 

22181  2632  2097  2889  2418  2912  2328  3383  2525 
4419  4976  3985  4973  5365  5018  5100  5973  5615 


14,8 
61,4 


16,9 
55,1 


18,2 
64,1 


17,6  26,4 
47,3  |  52,7 


15,6 
55,3 


14,8 
50,2 


12,0 
51,9 


14,9 
61,9 


3151 
5946 

9,7 

34,7 


4162  4225 


17,8 

55,0 


15,6 
54,4 


-  j25Ö<> 
4443  4638 


13,6 
57,5 


15,0 
52,5 


Die  Zerreißproben  ergaben  bei  300*  C: 


Streckgrenze  kg/qcm 

1873 

1878 

2141 

3O06 

2304 

2874 

■ 

1 

Zugfestigkeit  _ 

4852 

3995  4803 

3801 

4409 

4317 

4566 

4923 

6355 

5261 

6551 

4065 

4264 

4575 

4799 

Bruchdehnung  auf 

100  mm  ...  v,  H. 

34,8 

36,5 

23,8 

29,1 

30,0 

39,1 

25,0 

27,3 

25,4 

24,1 

20,5 

34,1 

26,1 

19,4 

19,2 

Querschnitts  Ver- 

minderung .  .  v.  H. 

68,7 

70,9 

56,0 

66,7 

52,1 

68,2 

53,2 

56,7 

56,3 

56,7 

40,0 

60,0 

62,5 

55,0 

51,7 

Die  Zerreißpro 

ben 

ergaben 

bei  400»  C: 

Zugfestigkeit  kg/qcm 

3200 

2763 

3820 

2922 

3201 

2624 

3568 

3888 

5060 

4274 

5206 

2938  2900 

363:') 

3889 

Bruchdehnung  auf 

100  mm  .  .  .  v  H. 

38,2 

43,7 

34,5 

83,2 

36,8 

49,7 

82,5 

29,8 

18,8 

28,6 

18,7 

41,5 

87,3 

23,2 

30,6 

Querschnittsver- 

minderong.  .  v.  H. 

64,6 

77,9 

66,7 

75.9 

65,8  81,7 

169,6 

66,5 

64,9 

66,3 

50,3 

67,5 

70,0 

58,8 

488 

Wegen  der  einzelnen  Resultate  siehe  Quelle. 
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Die  einzelnen  Proben  sind  dann  durch  zahl- 
reiche Schanbilder  erläutert,  welche  den  Verlauf 
der  Dehnungslinie  darstellen.  Als  Beispiel  geben 
wir  je  eine  Schaulinie  bei  20,  200,  300,  400  "  C. 


(Kchi*     Oft    0>6«wHy  »v  ■ 


Abbildung  1. 

Vergleicht  man  die  Dehnungslinien  Abbil- 
dung 1,  2,  3  und  4  miteinander,  so  erkennt 
man,  daß  der  Vorgang  des  Streckens  mit  steigen- 

derTemperatur  immer 
mehr  an  Ausdehnung 
verliert  und  bei  400  u 
C.  überhaupt  nicht 
mehr  vorhanden  ist. 
Deutlich  zeigt  sich 
auch  in  dein  Verlauf 
der  Dehnnngslinien  so- 
wie in  der  Größe  der 
nmschlossenen  Fläche 
die  Änderung  der  Fe- 
stigkeitseigenschaften 
(Festigkeit,  Bruchdeh- 
nung und  Arbeits- 
vermögen). 

Die  Resultate  der 
1 1  neuen  Bleche  wer- 
den dann  wie  folgt 
zusammengefaßt : 


!>»} 


Abbildung  2. 


Zusammenfassung. 

In  den  Abbildungen  5,  6  und  7  sind  die 
Linienzüge  der  Zugfestigkeiten,  der  Bruch- 
dehnungen und  der  Qnerscbnittsverinindernngen 
für  sämtliche  1 1  neue  Bleche  zusammen  ein- 
getragen. Abbildnng  6  läßt  —  abgesehen  v.  a.  — 
das  besondere  Verhalten  des  Fenerbleches  T  sowie 
der  Mantelbleche  KKl  und  KRHdeutlich  erkennen. 

1.  Die  durchschnittlichen  Zugfestigkeiten 
wachsen  bis  gegen  200  bezw.  300  ü  C.  hin: 

kc/<K«n  k|t/l«m  d.  I.  mW 

von  3561  (20°  C.)  bi»  5140  (200 •  C.)  1  :  1,44 


J 


1 


K 
V 
B  .  .  . 
BB  .  . 
W  .  . 
T.  .  . 

VO.  . 
Vli  . 
KRi  . 
SC1U 
KU". 


8180 
3810 
3133 
37 10 
3304 
3934 
4232 
5302 
4445 
5745 


- 

*■ 

-• 


4410 

4075 
3985 
4073 
5365 
5018 
5100 


1,39 
1,31 
1,27 
1,34 
1.58 

1.28 
1.21 


2.  Die  durchschnittlichen  Zugfestigkeiten 
nehmen  bei  höherer  Temperatur  als  200  be- 
ziehungsweise 300°  C.  ab: 


kg  qcm 


6355  ( 300  M  '.)  I  :  1.18 
5515  (200" f.)  1  :  1,24 
«551  (300"('j  1  :  1,14 


BS 

1 


E  .  ■  • 
V  .  .  . 
B  .  .  . 
BB  .  . 
W  .  . 
T  .  .  . 
VO  . 

vi;i  . 

KRi  . 
SCHI 
KR". 


von  5140  (200°  C.)  auf  3200  (400°  CA 


4419 
4975 


4973 


- 


- 

.  5018 

»  5100 

„  0855  (300»  C.) 

„  5515  ^200*  C.t 

.  6551  (300«  C.t 


2763 
3820 
2922 
3201 


3568 
3888 
5050 
4271 


-• 


Abbildung  3. 


f 

- 


nehmen  ab  bis  gegen  200"  C.  hin: 


E  .  .  .  von  28,1  (20°  C.)  auf  18,0  v.  H.  (200°  C.) 


Abbildung  4. 

3.  Die  Einzelwerte  der  Zugfestigkeiten  bei 
den  verschiedenen  Temperaturen  zeigen  weniger 
erhebliche  Abweichungen  als  man  erwarten  würde. 

4.  Die   durchschnittlichen  Bruchdehnungen 

d  i. 

1 

1,5 
1 

2,3 
1 

1,7 
1 

2,1 
1 

1.7 
1_ 

1,1 


1 


V.  . 
B.  . 
BB  . 
W  . 
T.  . 


„  34.7 

,  28.7 

,.  37,7 

,  20.3 

n  28,« 


,  14,8  . 

.  16.0  .. 

,  18.2  ., 

*  17,6  „ 

-  26,4  n 
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vo. . 

- 

29,2 

16,6 

r> 

Vü«  . 

- 

24,5 

14,8 

i- 

KRi  . 

w 

22,8 

- 

12,0 

- 

SCHI 

1 

26,8 

- 

14,9 

- 

KRii. 

•t 

25.4 

9,7 

»t 

d.l.»uf 

1 

1,9 
1 

1J 
1 

1,9 

_1_ 

1,8 
1 

'>  o 


5.  Die  durchschnittlichen  Bruchdehnungen 
nehmen  über  200 0  C.  wieder  zu : 


■11 


jl 


E.  .  . 

von 

18,9  (200*  C.)  auf  88,2  v.  H.  (400»  C.) 

V.  .  . 

14,8 

16,9 

«  43,7  „ 

« 

B.  .  . 

n 

■• 

,  84,5  „ 

BB.  . 

18,2 

•• 

,  83,2  „ 

- 

W  .  . 

- 

17,6 

- 

*  86,8  „ 

T.  .  . 

„ 

26,4 

»  49,7  „ 

- 

VO.  . 

15,6 
14,8 

- 

„  82,5  „ 

Vü»  . 

•• 

„  29,8  „ 

KRi  . 

12,0 

.  25,4  „ 

(300"  C.) 

SCHI 

14,9 

»  28,6  „ 

(400*  C.) 

KRii. 

9,7 

„  20,5  „ 

(300°  C.) 

Die  Mantelbleche  KRi  und  KRH  zeigen  eine 
nochmalige  Abnahme  der  Bruchdehnung  bei 
400°  C. : 

für  KR'  von  25,4  (800°  C.)  auf  18,8  v.  H.  (400°  C.) 
„   KR'«    „   20,6       ,        „   18,7  , 

6.  Die  durcliBchnittlichen  Querschnittsver- 
minderungen nehmen  bis  gegen  200  bezw.  300  0  C. 
ab,  und  zwar: 

E  ...  von  69.3  (20*  C.)  auf  66,1  v.  H.  (200°  C.) 


»ja 


UL. 

vKHii. 


V, 
B.  . 
BB  . 
W  . 
T.  . 

VO. 
VUi 
KRi 


76,8 
68,0 
76.0 
68.8 
73,4 
66,2 
65.1 
63,7 
66,6 
45,2 


- 
- 


61,4 
55,1 
64,1 
47.3 
62,7 

53,2 
50,2 
51,9 
51,9 
84,7 


(300»  C.) 
(200  M.V) 


7.  Darüber  hinaus  nehmen  die  durchschnitt- 
lichen Querschnittsverminderungen  wieder  zu: 


E.  .  . 
V.  .  . 
B.  .  . 
BB.  . 
W  .  . 
T.  .  . 

VO.  . 
VUi  . 
KRi  . 
SCHI 
KRH. 


- 

- 
- 


.)  bis  B4,(>  v 
„  77,9 
„  K6.7 
„  75.!» 
.  (i5,8 
•  »1,7 

ii«.e 

6i3,5 
64.9 
(W,3 
50,3 


H.  (400»  C.) 


- 


von  65,1  (200 < 
«  61,4 
55.1 
64.1 

47,3 
5*2,7 

FVJ.2  (300°  C.) 
50,2  (200°  C.) 
51.9 
51,9 

84.7  „ 

Die  Resultate  der  4  alten  Bleche  werden 
dann  wie  folgt  zusammengestellt : 


Zusammenfassung. 
1.  Die    durchschnittlichen  Zugfestigkeiten 
wachsen  bis  gegen  200  bezw.  300°  C.  hin: 
beim  Feuerblech 

kg/qem  kg.qcm  d.i.  wir 

A  ...  von  3420  (20«  C.)  bis  4162  |200°  C.)  1 :  1,22 
B...    „  8431      „       ,  4264  (800o  C.)  1:1,84 


beim  Mantelblech 

kgqcm  kf/qcm  d.i.  wie 

C  ...  von  3829  (20*  C.)  bis  4575(3009C.)  1 : 1,19 
D  .  .  .    „  89-10      „       „  4799      „       1 : 1,22 

2.  Die  durchschnittlichen  Zugfestigkeiten 
nehmen  bei  höherer  Temperatur  als  200  bezw. 
300°  C.  ab: 

kg'q«m  k|t/qcBi 

beim  Feuerblech  A  von  4162  (200"  C.)  auf  1660  (500*  C.) 

B  B  4264  (800°  C.)  w  1669  „ 
C  „  4575  „  „  2060  „ 
I)   .  4799 


b.  "Mantelblech 


2233 


Abbildung  6. 

3.  Die  durchschnittlichen  Bruchdehnungen 
nehmen  ab  bis  gegen  200°  C.  hin:  d.i. 

1 

1,8 
I 


I 


A 

von 

29,4  (20«  C.1 

auf  16.4 

ü 

■■ 

23.2  , 

„  15,6 

r 

•> 

25,0  .. 

«  13,6 

I) 

■■ 

26,0  . 

..  15.0 

(200»  C.) 


1,5 
1 

1.9 
1 

1,7 


4.  Die  durchschnittlichen  Bruchdehnungen 
nehmen  über  100  bezw.  200°  C.  wieder  zu: 

».  H.  t.  H. 

für  Feuerblech   A  von  16,4  (100»  C.)  auf  60.4  (500°  C.) 

B    „   15,6  (200«  C.)  .  56.2  „ 
„   Mantelbleche    „   13,6      „         „  54,2 

a         D   „   IM      „         „  56.1  „ 

*>.  Die  durchschnittlichen  Querschnittsver- 
minderungen nehmen  bis  gegen  200,  bezw.  300, 
bes-w.  400°  C.  ab  und  zwar: 
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bei  Feuerblech 


T.  H.  T.  H. 

von  64,8  (20»  C.)  auf  50,0  (300 4  C.) 
M   66,3       „       „  64,4  (200»C.) 


,,  66,0  „  „  56,0  (800*  C.) 
„  66,8       „        ,  48,8  (400*  C.) 

Der  für  D  bei  400 0  C.  gefundene  Wert  von 
48,8  v.  H.  dürfte  ein  Ausnahmefall  sein. 

6.  Darüber  hinaus  nehmen  die  durchschnitt- 
lichen Querschnitts  Verminderungen  wieder  zu: 

t.  H.  t.  H. 

für  Feuerblech  A  von  60,0  (300*  C.)  auf  75,0  (600°  C.) 
_        B    „  54,4  (200»  C.)  „  76,0  . 
„  Mantelblech  C    ,  56,0  (800«>  C.)  „  75,0  „ 
D    „  48,8  (400*  C.)  „  71,8  „ 

Bach  kommt  dann  zu  folgenden  Schluß- 
bemerk u  n  gen: 

Die  Ergebnisse  der  vorstehenden  Versuche 
mit  Kesselblechen  führen  zu  der  gleichen  Schluß- 
folgerung wie  diejenigen  der  Versuche  mit  Stahl- 
guß: für  Dampfkessel,  Dampfgefaße,  Dampf- 
leitungen usw.,  welche  Gegenstände  im  Betriebe 
höhere  Temperaturen  annehmen  nnd  von  denen 
man  natürlich  verlangt,  daß  sie  in  diesem  Zu- 
stande volle  Widerstandsfähigkeit  besitzen, mttssen 
die  FeBtigkeitscigenschaften  der  Baustoffe  bei 


Abbildung  6. 


■  *■    .  A  M — 


Abbildung  7. 


diesen  höheren  Tempera- 
turen beachtet  werden.  Das 
Material  lediglich  nach  den 
Festigkeitseigenschaften  bei 
gewöhnlicher  Temperatur  zu 
beurteilen,  wie  es  jetzt  ge- 
schieht, erscheint  nicht  rich- 
tig (vergl.  insbesondere  Ab- 
bildung 6,  daselbst  den 
Linienzug  für  das  Feuer- 
blech BB  mit  demjenigen 
für  das  Feuerblech  T  usw.). 
Jedenfalls  maß,  abgesehen 
von  A,  die  Zähigkeit  des 
Materials  bei  höherer  Tem- 
peratur und  nicht  diejenige  bei  gewöhnlicher 
Temperatur  als  maßgebend  angesehen  werden. 

Zu  demselben  Ergebnis  ist  auch  Martens 
durch  seine  bekannten  Versuche  mit  Flußeis  en- 
stäben  gelangt.  Die  vorstehenden  Versuche 
bilden  nicht  nur  eine  Bestätigung  des  früher 
Gefundenen,  sondern  sie  geben  —  abgesehen 
von  anderem  —  mit  Rücksicht  darauf,  daß  sie 
mit  Kesselblechen  durchgeführt  wurden,  welche 
an  verschiedenen  Statten  gewissermaßen  dem 
Betriebe  entnommen  worden  sind,  auch  ein  Bild 
von  den  Festigkeitseigenschaften  der  heute  zur 
Verwendung  gelangenden  Kesselbleche  bei  höheren 
Temperaturen.  Ein  Blick  auf  Abbild.  5,  6,  7  lehrt, 
daß  es  für  die  Dampfkesselfabriken  an  der  Zeit 
sein  dürfte,  gemeinsam  mit  den  Vertretern  des 
Eisenhüttenwesens  darauf  einzuwirken,  daß  zu 
Dampfkesseln  u.  dergl.  Bleche  zur  Verwendung 
gelangen,  die  bei  höherer  Temperatur  nicht  mehr 
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an  Zähigkeit  verlieren,  als  es  der  Stand  der 
Eisenhüttentechnik  bedingt. 

*  * 

An  diese  Arbeit  knüpft  Eichhoff  folgende 
Bemerkungen  bezüglich  der  Sicherheit,  welche 
bei  Kesseln,  die  sich  in  Betrieb  befinden,  vor- 
handen sein  dürfte: 

Infolge  der  ßestrebnngen,  die  Festigkeit  der 
Bleche  zu  Konstruktionszwecken  zu  Bteigern, 
hatte  ich  vor  einiger  Zeit  in  der  Zeitschrift 
„Suhl  und  Eisen"*  eine  Arbeit  veröffentlicht, 
die  den  Beweis  zu  erbringen  bezweckte,  daß 
die  durch  die  Steigerung  der  Festigkeit  ver- 
meintlich erhaltenen  Vorteile  nur  in  ganz  ge- 
ringem Umfange  wirklich  erzielt  werden,  weil 
die  Fließgrenze  der  harten  Materialien  verhältnis- 
mäßig tiefer  liegt  als  die  der  weichen. 

Es  wurde  in  dieser  Arbeit  nachgewiesen, 
daß  eine  Verminderung  der  Materialstärken  auf 
Grund  höherer  Zerreißfestigkeit  eine  Verminde- 
rung der  Betriebssicherheit  bedeute. 

Seit  der  Zeit  ist  wiederholt  behauptet  worden, 
daß  besonders  im  Schiffskesselbau  mit  Blechen 
höherer  Festigkeit  gute  Erfahrungen  gemacht 
worden  seien,  und  daß  infolgedessen  die  von 
mir  gezogenen  Schlußfolgerungen  nicht  richtig 
seien.  Demgegenüber  muß  ich  betonen,  daß  dio 
angeblich  guten  Erfahrungen  mit  harten  Blechen, 
welche  ich  im  übrigen  bezüglich  der  feuerberührten 
Bleche  noch  bezweifle,  gar  nichts  anderes  beweisen 
können,  als  daß  ein  Kessel,  der  eine  geringere 
Betriebssicherheit  hat,  deshalb  noch  lange 
nicht  zu  Anständen  Veranlassung  geben  muß. 
Wird  ein  Kessel  mit  4 '/z  falber  Sicherheit  be- 
rechnet, so  ist  nicht  zu  erwarten,  daß,  wenn 
diese  Sicherheit  aus  irgendwelchen  Gründen 
auf  das  4  fache  oder  3 '/t  fache  heruntergeht,  nun 
gleich  eine  Betriebsschwierigkeit  eintreten  müsse, 
und  es  ist  nicht  berechtigt,  ans  dem  Nicht- 
eintreten der  Betriebsschwierigkeit  zu  schließen, 
daß  keine  Verminderung  der  Sicherheit  ein- 
getreten wäre. 

Weiteres  Licht  ist  iu  dieser  Frage  durch 
die  vorstehend  veröffentlichten,  sehr  dankens- 
werten Arbeiten  des  Hrn.  Baudirektor  Prof. 
Dr.  v.  Bach  über  das  Verhalten  von  Kessel- 
blechen bei  Zerreißproben  in  höherer  und  hoher 
Temperatur  verbreitet  worden. 

Da  die  Ergebnisse  dieser  Untersuchungen 
veröffentlicht  worden  sind,  ohue  daß  Schluß- 
folgerungen daraus  gezogen  worden  wären,  so 
halte  ich  mich  für  verpflichtet,  auf  einige  Folge- 
rungen, die  von  allgemeinem  Interesse  sein 
dürften,  hinzuweisen. 

Um  gleichartige  Unterlagen  zu  erhalten,  habe 
ich  die  von  Hrn.  Prof.  v.  Bach  erzielten  Er- 
gebnisse, soweit  sie  sich  anf  20 "  und  200  0  be- 
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ziehen,  zusammengestellt.  (Ergebnisse,  welche 
teilweise  bei  200 0  und  teilweise  bei  300 0  er- 
zielt wurden ,  lassen  sich  nicht  vergleichen.) 
Sodann  habe  Ich  diese  Ergebnisse  in  vier  Gruppen 
geteilt  und  die  Durchschnittszahlen  jeder  Gruppe 
berechnet.  Die  nachstehende  Zahlentafel  ergibt 
alles  übrige: 


8tr*ckfr«nio 
In  kg  qrm 

Fettigkeit 
In  kg  qcm 

Pehnuog 

In  T.  K. 

20« 

«00« 

«0« 

20O> 

20«  200» 

Feuerblech  BB  .  . 

V.  .  . 
,,        T  .  .  . 

2335 

2802 
2845 

2097 
2218 
2418 

3133 
3180 
3394 

3985 
4419 

5365 

87,7  18,2 
84.7  14,8 
28,6:  26,4 

(  Durchschn. 
Feuerblech  E  .  .  . 

n  W   .  . 

Tt  B    .     .  . 


7982 
2601 


3007 


6738 
2244 


9707 


2649  2891  3561 


2889  8710 
2632  3810 


13769 
4689 

5140 

4973 
4975 


101,0 
33,7 

28.4 

29,8 
28,7 


59,4 
19,8 

18,9 
17,6 
16,9 


TT  |  zusammen  .  8351  7812  11081  16088  86,4  58,4 

l  Durchschn.  2784  2604  3694  5029  28,8  17,8 

.   /Sa  Inndll  16383  14545  20788  28857  187,4  112,8 

A  1  Durchschn.  2722  2424  3466(  4809  31,2  18,8 

Mantelblech  VO  .  3530  29121  3934  5018  29,2  15,6 

„     VII  l.  .  2559  2828  4282  5100  24,5  14,8 

„     SCHI  .  2756  2525  4445  5515  26,8  14.9 


,  Ii  f  zusammen  . 
111  \  Durchschn. 

Mantelblech  KR' 
KB" 

8845 
2948 

4021 
4424 

7765 
2588 

8383 
3151 

121511 
4204 

5392 
5745 

15633 
5211 

5973 
5946 

80,5  45,3 

26,8  15,1 

1 

22,8  12,0 
21,4  9,7 

•  v  f  zusammen  . 
\  Durchschn. 

8445 
4223 

6534 
8267 

11137 

5569 

11919 

5959 

44,2  21,7 
22,1  10,8 

n   (  Sa.  III  u.  I V  I7290!l4299  23748  27552  124,7  67,0 
K   l  Durchschn.    3458  2860  4749  5510  24,9  13,4 

Bezeichnung  .  .  . 

a 

b 

« 

d   |  e  f 

Werden  die  einzelnen  Reihen  wie  vorstehend 
mit  a,  b,  c,  d,  e,  f  bezeichnet,  so  ist 

*  ^  die  Abnahme  der  Streckgrenze  in  v.  H.  bei 
200°,  verglichen  mit  20°, 
die  Zunahme  der  Festigkeit  unter  gleichen 

Verhältnissen, 
die  Abnahme  der  Dehnung  unter  gleichen 
Verhältnissen. 


d-c 


e-f 


Diese  Formeln  er* 
Gruppen : 

reben 

für 

die 

einz 

einen 

Orupp.  I 

ii 

k 

in 

IV 

■ 

Ahnahme  der  Streck- 
grenze .  .   v.  EL 

Zunahme  der  Festig- 
keit ...    v.  H. 

Abnahme  der  Deh- 

15,67  6,46 
41,81  86,11 

10,»4 
88,74 

12,21 

28,95 

22,68  17,29 
7,00  16,02 

nung  .  .  .    v.  H.  40,93  38,18  39,74  43,65  51,13  46,18 

Es  folgt  daraus,  daß  das  harte  Material 
mehr  an  Streckgrenzenfestigkeit  verliert  als  das 
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weiche,  daß  es  weniger  an  Bruchfestigkeit  ge- 
winnt und  mehr  an  Dehnung  verliert  als  das 
weiche. 

Es  ergibt  sich  aber  auch  in  vorzüglicher 
Übereinstimmung  mit  den  Erfahrungen  der  Praxis, 
daß  das  ganz  weiche  Material  der  Gruppe  I  mit 
unter  34  kg/qmm  Festigkeit  nicht  so  gut  ist  wie 
dasjenige  der  Gruppe  II,  was  auch  in  metall- 
urgischen Verhältnissen  begründet  ist. 

Wird  diese  Gruppe  sowie  die  Zusammen- 
stellungsgruppen A  und  B  fortgelassen,  so  ergibt 
sich  für  Material  von  34  bis  55  kg/qmm  Festig- 
keit bei  200°: 


Oropp» 

II          A  III 

IV  B 

abzüglich  .  .  . 

3694  3466  4204 
3236  3236  3236 

5569  4749  kg/ocro 
3236  3286  „ 

468    230  968 

2333  1513kg/qcm 

gleich .... 

14,15  7,10  29,91 

72,09  46,76  v.  H. 

Onipp. 

Ii 

in 

IT 

Abnahme  der  Streckgrenze  v.  H. 
Zunahme  der  Festigkeit   .  „ 
Abnahme  der  Dehnung     .  „ 

6,46 
36,11 
38,18 

12,21 
23,95 
43,66 

22,63 
7,00 
51,13 

Das  bedeutet  eine  sehr  große  Überlegenheit 
des  weichen  Materials. 

Es  müßte  nun  festgelegt  werden,  um  wieviel 
durch  diese  Erscheinung  die  Sicherheit  eines 
Kessels  aus  härterem  Material  vermindert  wird. 

Wird  der  Einfachheit  halber  als  eben  noch 
zulässig  angenommen,  ein  Kessel  sei  mit  4facher 
Sicherheit  berechnet,  so  ergibt 

die  Beanspruchung  der  Bleche  bei  200 0  an 
der  Streckgrenze  und 
^  die  Beanspruchung  an  der  Bruchgrenze. 

Für  die  einzelnen  Gruppen  folgt  dann: 


Ii 

1  * 

III 

IV 

B 

b  „ 

4  kK,qmm 

5,61 

6,51 

6,06 

6,47 

8,17 

7,15 

d 

4  " 

11,47 

12,57 

12,02 

13,03 

14,89 

13,77 

Nun  ist  aber  die  Bruchfestigkeit  der  härteren 
Gruppen  bei  20  0  im  Vergleich  mit  der  weichsten 
Gruppe  um 


höher  als  die  der  weichsten  Gruppe. 

Wird  nun  ein  gleicher  prozentualer  Zuschlag 
zu  der  Beanspruchung  von  5,61  kg/qmm  an  der 
Streckgrenze  für  das  weichste  Blech  der  Gruppe  I 
hinzugerechnet,  so  ergibt  sich  für  die  Fließ- 
grenze: 

16     T-  H         T- H      4  v  6  51 
10  =  6,40  gegen  «,51  - 


5,61 

•  114,16 

100 

5,61 

107.10 

100 

5,61 

•  129,90 

100  " 

5,61 

•  172,09 

100 

5,61 

•  146,75 

=  6,01 
=  7,29 
=»  9,67 
=  8,24 


6,0«  = 
6,47  = 
8,17  = 


6,40 
4  X  6,06 

6,01 
4  X  6,47 
7,29  " 
4  X  8,17 
9,67 


4,07 

4,02 

fache 

3,55 

s. 
~ 

1 

3,38 

-i 

=r 

3,47 

100  •     ''iö-  8,24 

statt  der  4  fachen,  welche  zugrunde  gelegt  wurde. 

Für  die  Bruchfestigkeit  ergeben  sich  bei 

gleicher  Rechnung  folgende  Zahlen: 

11,47  114,15     '-Hi         /•«;     4X12,67     „  __ 
=  13,09gegen  12,67=    ,  „  ™  =3,86 


100 
11,47-107,10 

100 
11,47  •  129,91 

100 
11,47  172.09 

100 
11,47  - 146,76 
100 


13,09 

=  12,29    „    12,02  =  ^ -8,91 
=  14,91    „    13,08=  4^LW? 
=  19,76    „    14,89  =  *^- =3,02 
=  16,85    „    18,77  =  ^=3,27 


% 

1 


Werden  die  Gruppen  A  und  B  ausgeschaltet, 

80  folgt  nt  w#lche,    „HOor«.    b»rt«  M»urUI 

für  die  Streckgrenze     4,07        3.65        838  fache 
für  die  Brnchp-enae      8,85        3,60        3,02  „ 

Sicherheit,  statt  der  verlangten  4  fachen  Sicherheit. 

Ich  spreche  daher  die  Hoffnung  aus,  daß 
angesichts  dieser  Zahlen  kein  Konstrukteur  noch 
harte  Bleche  verwenden  wird,  sobald  sie  im  Be- 
trieb einer  Temperatur  von  200  0  ausgesetzt  sind. 


Einiges  Uber  das  Zementieren.* 

Von  Dipl.-Ingenieur  0.  Bauer. 


Man  hat  bereits  verschiedentlich  der  Zemen- 
tation für  Tiegelstahlbereitung,  der  verhältnis- 
mäßig hohen  Betriebskosten  wegen,  das  Todes- 

*  Nach  Leon  Guillet:  „La  Ccraentation  des 
Aciers  au  Carbone  et  des  Aoiere  spi-cianx".  Menioireg 
de  la  SoeiM  des  Ingenieurs  Civil«,  1904,  Februarheft 
S.  176  bis  207. 


|  urteil  gesprochen ,  immer  noch  aber  bat  sich 

|  dieses  alte  Verfahren  der  großen  Reinheit  seiner 
Erzeugnisse   wegen   als   lebensfähig  erwiesen. 

J  Die  dem  eigentlichen  Zementieren  ähnliche  „Ober- 
flächenhärtung",  wie  sie  in  Maschinenfabriken 
und  in  der  Kleinindustrie  vielfach  angewendet 

I  wird,  um  einem  aus  weichem  Material  angefertigten 
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Gegenstand  eine  der  mechanischen  Abnutzung 
besser  widerstehende  Oberfläche  zu  verleihen, 
wird  wohl  kaum  jemals  ans  dem  hüttenmännischen 
Betrieb  verschwinden,  da  ein  ausreichender  Er- 
satz für  dieses  Verfahren  nur  schwer  gefunden 
werden  dürfte. 

Wissenschaftliche  Untersuchungen  Uber  den 
interessanten  Vorgang  der  Kohlenstoffwanderung 
im  festen  Eisen  sind  bisher  noch  wenig  angestellt; 
es  fehlte,  da  die  chemische  Analyse  nicht  aus- 
reichte, an  einem  geeigneten  Untersuchungs- 
verfahren. Hier,  wie  schon  anf  so  vielen  anderen 
Gebieten  der  Materialprüfung,  leistet  die  Metallo- 
graphie gute  Dienste  und  auch  Guillet  bedient 
sich  in  einer  unten  erwähnten  Arbeit  der  Hilfs- 
mittel dieser  jungen  Wissenschaft,  um  das  von 
außen  nach  innen  erfolgende  Anwachsen  JesKohlen- 
Btoffgehalt»  mit  großer  Scharfe  zu  verfolgen. 

Die  neuen  Anschauungen  über  Eisenkohlen- 
stofflegierungen dürfen  im  wesentlichen  als  be- 
kannt vorausgesetzt  werden.  Ein  langsam  er- 
kaltetes, kohlenstoffarmes  Eisen  enthält  nur 
Ferrit  neben  geringen  Spuren  von  Perlit.  Je 
mehr  der  Kohlenstoffgehalt  wachst,  desto  größer 
wird  die  Menge  des  Perlits  auf  Kosten  des 
Ferrits,  bis  bei  einem  Gehalt  von  etwa  0,9  % 
Kohlenstoff  nur  noch  Perlit  vorhanden  ist;  wird 
der  Kohlenstoffgehalt  noch  weiter  gesteigert,  so 
tritt  Zementit  neben  Perlit  auf.  Bei  Gehalten 
bis  zu  0,5  °/<»  Kohlenstoff  läßt  sich  der  Kohlen- 
stoffgehalt durch  planimetrische  Messung  oder 
Schätzung  des  Perlits  mit  großer  Genauigkeit 
ermitteln,  bei  höheren  Gehalten  wird  die  Schätzung 
unsicher.  Nach  älteren  Arbeiten  Osmonds  kann 
Eisen  nur  Kohlenstoff  lösen  oder  aufnehmen, 
wenn  ob  sich  im  allotropischen  Zustand  y,  von 
Heyn*  „  Fester  Aggregat  zustand  I"  genannt, 
befindet.  Damit  ist  für  Kohlenstoffeisen  eine 
untere  Grenze  für  die  Temperatur  des  Zemen- 
tierens  gegeben,  dieselbe  liegt  zwischen  900 
und  700°  C,  je  nach  dem  Kohlenstoffgehalt; 
auch  die  Versuche  Guillets  bestätigen  diese 
Angabe.  Die  Zementierungsdauer  bei  diesen  be- 
trug im  Höchstfalle  acht  Stunden;  es  konnte 
also  in  allen  Fällen  nur  eine  „Oberfläcbenhärtung" 
erreicht  werden.  Die  Dicke  der  zementierten 
Schicht  mißt  Guillet  mikrometrisch  in  '/io  mm. 
Die  Versucbsstäbe  hatten  einen  Dnrchmesser  von 
20  mm,  sie  waren  in  Kästen  von  80  mm  Dnrch- 
messer derart  verpackt,  daß  sich  zwischen  Ver- 
sachsstab und  Kastenwandnng  eine  80  mm  dicke 
Schicht  des  zur  Verwendung  gelangenden  Ze- 
mentierpulvers befand.  Untersucht  wurde  der 
Einfluß  von  folgenden  vier  Faktoren  anf  das 
Endergebnis:  1.  der  Art  des  verwendeten  Aus- 
gangsmaterials, 2.  der  Temperatur,  3.  der  Zeit, 
4.  der  Art  des  angewandten  Zementierpulvers. 

i*  Vergl.  „Mnallographie  im  Dienste  der  Hütten- 
kunde«.   Graz  &  Gerlach,  Freiberg  i.  S. 


Tabelle  I  zeigt,  daß  unter  sonst  gleichen 
Versuchsbedingungen  ein  von  0,05  bis  0,5  % 
steigender  anfänglicher  Kohlenstoffgehalt  auf 
die  Geschwindigkeit  des  Eindringens  von  Kohlen- 
stoff ohne  jeden  Einfluß  ist.  Eine  Analyse  der 
zementierten  Schicht  wurde  nicht  gemacht.  Die 
Temperatur  war  1000°  C. ,  die  Versuchsdauer 
betrug  acht  Stunden,  a  und  b  sind  zwei  ver- 
schiedene Zementierpulver. 

Tabelle  I. 


Versuche 


Anfänglicher 
Koblentton*- 
gehelt 

°-'»  C. 


Dicke  der  tenientiertra  Schiebt 
In  Vio  B>m 


82,5 
82,5 
32,6 
32,5 
32,5 
82,6 

beiden   verschiedenen  Zementier- 
b  haben  das  Resultat  beeinflußt. 
Zeit  kommt  in  Tabelle  H 


1 

0,055 

35,5 
35 

2 

0,066 

8 

0,085 

35 

4 

0,180 

36 

6 

0,400 

6 

0,510  1 

36,6 

Nur  die 
pulver  a  und 

Der  Einfluß  der 
zum  Ausdruck. 

Tabelle  II. 


Zell  In 

Zell  tu 

V]erUu"chIeht 

Stunden 

M*ln,^°J,n^m;h, 

Standen 

In  ■/„  mm 

V* 

0 

4 

13 

V« 

0,5 

6 

20 

1 

8 

8 

30 

2 

10 

Die  Temperatur  war  wieder  1000°  C.  Mit 
der  Länge  der  Zeit  wächst  die  Dicke  der  Schicht, 
ein  gesetzmäßiger  Verlauf  läßt  sich  aber  nicht 
erkennen,  was  auch  nicht  zu  erwarten  war,  da 
die  zementierte  Schicht  keinen  gleichmäßig  hohen 
Kohlenstoffgellalt  zu  haben  braucht. 

Von  großem  Einfluß  ist  die  Temperatur  auf 
die  Geschwindigkeit  des  Prozesses,  wie  Tabelle  DI 
zeigt,  wobei  unter  „ Geschwindigkeit"  die  Dicke 
der  Schicht,  die  in  einer  bestimmten  Zeit  erreicht 
wird,  verstanden  ist. 

Tabelle  III. 


Tem- 
peratur 
<>r«<l 

Dloke  der  uneo- 
Herten  Schiebt 
n»ch  S  Standen 
In  Vte  mm 

Tem- 
peret«- 
flr.rt 

Dick«  der  lernen- 
Herten  Schicht 
neeb  8  Stunden 
In  >/„  mm 

700 

0 

950 

28 

800 

5 

975 

82 

850 

10 

1000 

42 

900 

16 

1025 

48 

925 

20 

1050 

52 

Die  Versuchsdauer  betrug  acht  Stunden.  Bei 
700  "  war  die  Kohlenstoffaufnahme  gleich  0,  erst 
bei  800°  begann  die  Wanderung. 

Sehr  bemerkenswert  ist  der  große  Einfluß 
verhältnismäßig  geringer  Temperaturschwankun- 
gen. Schon  eine  Steigerung  um  75  0  C.  verdoppelt 
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die  Geschwindigkeit  des  Prozesses.  Leider  hat 
der  Verfasser  auch  hier  den  Kohlenstoffgehalt 
weder  analytisch  noch  schätzungsweise  bestimmt ; 
es  würde  von  großem  Interesse  gewesen  sein, 
festzustellen,  ob  die  Geschwindigkeit  des  Pro- 
zesses von  Einfluß  anf  den  Gehalt  an  Kohlen- 
stoff in  der  zementierten  Schicht  ist.  Jedenfalls 
zeigt  diese  Versuchsreihe,  daß  es  für  die  Praxis 
von  größter  Wichtigkeit  ist,  genau  die  Temperatur 
des  Ofens,  in  dem  zementiert  wird,  messen  und 
regulieren  zu  können,  um  gleichmäßige  Resultate 
zu  erzielen. 

Als  Zementierpulver  dient  in  der  Praxis  ge- 
siebte Holzkohle.  Es  ist  allgemein  bekannt, 
daß  die  zementierende  Kraft  des  Kohlenpulvers 
mit  dem  Gebrauch  abnimmt.  Als  Ursache  dieser 
Erscheinung  wird  angenommen,  daß  dieselbe  in 
der  durch  Glühen  herbeigeführten  Verdichtung 
der  Holzkohle  zu  suchen  sei,*  wobei  stillschwei- 
gend vorausgesetzt  wird,  daß  der  Kohlenstoff 
als  solcher  im  festen  Zustand  in  das  Eisen 
eindringt.  Diese  Theorie  stutzt  sich  vor  allem 
auf  ältere  Versuche  von  Mannesmann,  **  welcher 
Eisenstangen ,  die  zur  einen  Hälfte  in  Kohle, 
zur  andern  in  gesiebte  Schamottestäcke  luft- 
dicht verpackt  waren,  glühte  und  nnr  in  dem 
von  Kohle  umgebenen  Teil  der  Stäbe  eine  Kohlen- 
stoffaufnahme  feststellen  konnte.  Guillet  kommt 
im  Laufe  seiner  Untersuchungen  zu  wesentlich 
anderen  Ergebnissen.  Die  von  ihm  angewandten 
Zementierungsmittel  waren:  1.  chemisch  reiner 
Kohlenstoff,  wie  z.  B.  Znckerkohle,  mit  Säuren 
gewaschene  Tierkohle  usw.;  2.  gewöhnliches 
Holzkohlenpulver  mit  allen  in  demselben  ent- 
haltenen Verunreinigungen;  3.  Salze  und  Salz- 
gemische, die  die  Bildung  von  Cyaniden  befördern ; 

von  Kohle  mit  Karbonaten  von  Al- 
kalien und  Erden.  Er  fand,  daß  chemisch  reiner 
Kohlenstoff  bei  Abwesenheit  von  Sauerstoff  in 
keiner  Weise  zementierend  wirkte,  wie  lange 
auch  die  Versuche  fortgesetzt  wurden ;  war  aber 
Sauerstoff  zugegen,  so  war  eine  geringe  Ein- 
wirkung bemerkbar.  Dieselbe  müßte  demnach 
auf  der  Zersetzung  von  Kohlenoxyd  beruhen  nach 
der  Gleichung  2C0  =  C  -f  CO*.  Die  sich  hierbei 
bildende  Kohlensäure  vermag  in  hoher  Temperatur 
wiederum  als  kräftiges  Oxydationsmittel  zu  dienen 
und  wirkt  sodann  der  Kohlnng  des  Eisens  ent- 
gegen. Aus  diesem  Grunde  verläuft  eine  Zemen- 
tierung mit  Kohle  und  Sauerstoff  nur  langsam 
und  unvollkommen.  Daß  Cyanide  in  hoher  Tem- 
peratur kohlend  anf  Eisen  einwirken,  ist  schon 
lange  bekannt  und  anoh  die  Versuche  Guillets 
bestätigen  diese  alte  Erfahrung.  Ebenso  wirken 
Geinenge  von  Kohlenpnlver  mit  Baryum-  oder 

•  Ledebur:    „Handbuch  der  Eisenhüttenkunde" 
1900  Seite  1023. 

**  Studien  über  den  ZementKtnhlprozeß.  ..Verhand- 
lungen de»  Vereins  zur  Beförderung  des  (iewerbfleities" 
1879  Seite  31. 


[  Kaliumkarbonat.  Beim  Glühen  von  Kohle  und 
Barymnkarbonat  entsteht  unter  Mitwirkung  des 
in  den  Zementierungskästen  enthaltenen  Luft- 
stickstoffs Cyanbaryura  unter  gleichzeitigem  Frei- 
werden von  Kohlenoxyd. 

2 N  +  4C  4-  BaCO,  Ba  (C  N),  +  8CÜ. 
Durch  Zersetzung  des  Cyanbaryums  wird  die 
Kohlung  des  Eisens  bewirkt,  dieselbe  kann  noch 
durch  den  anwesenden  Gehalt  an  Kohlenoxyd 
verstärkt  werden.  Ebenso  wirkt  Kaliumkarbonat. 
Endlich  sei  hier  noch  die  Zementierung  erwähnt, 
die  auf  Zersetzung  von  Kohlenwasserstoffen  in 
I  Gasform  beruht,  z.  B.  Äthylengehalt  des  Leucht- 
'  gases.  Versuche  in  dieser  Richtung  sind  von 
Guillet  nicht  angestellt  worden.  Natürliche  Holz- 
kohle enthält  stets  als  Verunreinigung  Kalinm- 
karbonat  und  nur  diesem  Gehalt  an  Kalium- 
karbonat, in  Verbindung  mit  dem  mechanisch 
beigemengten  Lnftstickstoff  in  den  Kästen  schreibt 
Guillet  die  zementierende  Kraft  des  Holzkohlen- 
palvers  zu. 

Um  nachzuweisen,   daß   weder  Kohle  mit 
Kaliumkarbonat  noch  auch  Kohle  mit  Stickstoff 
;  allein  zementierend  wirken  können,  stellte  Guillet 
folgende  Versuche  an :  In  dem  einen  Fall  (Ver- 
such 1)  wurde  gewöhnliche  Holzkohle  mit  einer 
reichlichen  Menge  Kaliumkarbonat  vermischt  und 
mit  diesem  Gemisch  in  gewohnter  Weise  zemen- 
tiert; iu  dem  andern  Falle  (Versuch  2)  wurde 
gewöhnliche   Holzkohle  ohne  Kalinmkarbonat- 
.  Zusatz  benutzt,  das  Zementieren  geschah  aber 
in  einer  Stickstoffatmosphäre.   In  beiden  Fällen 
konnte  anfangs  eine  kräftige  Wirkung  beobachtet 
werden,  dieselbe  war  bei  Versuch  1  bedeutend 
kräftiger  als  bei  Versuch  2,  erlahmte  aber  in 
\  beiden  Fällen   bei  genügend  lauger  Versuchs- 
|  datier  vollkommen.    Bei  Versuch  1  konnte  augen- 
I  Bcheinlich  der  in  dem  Zementiernngskasten  ent- 
haltene Stickstoff  dnreh  den  reichlichen  Zusatz 
von  Pottasche  vollständig  verbraucht  werden. 
War  dieser  Fall  eingetreten,  so  hörte  die  Wirkung 
auf.    Bei  Versuch  2  fand,  trotz  reichlichen  Über- 
schusses an  Stickstoff,  nur  so  lange  eine  Wirkung 
statt,  als  noch  Kaliumkarbonat  vorhanden  war; 
war  letzteres  verbraucht,  so  mußte  auch  hier 
;  die  Wirkung  aufhören.    Endlich  wurde  noch  ein 
:  dritter  Versuch  mit  gewöhnlicher  Holzkohle  in 
;  einer  Ammoniakatmosphäre  angestellt  und  hier 
j  konnte  bei  beliebig  langer  Versnchsdaner  eine 
stetige  Wirkung  nachgewiesen  werden;  es  war 
hier  stets  Gelegenheit  gegeben,  Cyanammonium 
zu  bilden,   welches  sich   wieder  zersetzte  und 
dadurch  kohlend  auf  das  Eisen  wirkte. 

Diese  Versuche  bestätigen  nach  Guillet  seine 
früher  erwähnte  Beobachtung,  daß  Kohlenstoff 
|  im  festen  Zustand  nicht  von  Eisen  aufgenommen 
'  werden  kann;  er  bedarf  eines  Vermittlers,  ans 
!  welchem  er  im  „statu  nascendi"  frei  wird,  um 
in  festes  Eisen  übergehen  zu  können.  Bereits 
,  „verbrauchtes"    Holzkohlenpnlver    müßte  sich 
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demnach  dnrch  einen  geringen  Znsatz  von  Kalinm- 
karbonat  and  kraftige  Auflockerung  wieder  regene- 
rieren lassen;  ob  Versuche  in  der  Praxis  in 
diesem  Sinne  bereitB  angestellt  wurden,  ist  dem 
Verfasser  dieser  Arbeit  nicht  bekannt. 

über  die  verschiedene  Wirkung  der  von  Guillet 
angewandten  Zementiernngsmittel  geben  noch 
die  Versuchsreihen  IV  und  V  Aufschluß. 


Tabelle  IV. 


Tempe- 
re*«* 

1    1  " 

«  __ 

8 

< 

*>•/. 

Kohlcnjiul? 

+  «0«,. 
BeCO, 

J  TeJle  Ferro- 
cyenV *  1 1  u m 

+  1  Toll 
Kellntn- 

Ferro- 
cj»n- 

Holzkohlen 

(feint 

700 
800 
900 
1000 
1100 

0 

5 
22,5 
35 
45 

0 

8,5 
17,5 
82,5 
46 

0 

5 
20 
32,5 
50 

0 

5 

12,5 

25 

35 

Die  Versuchsdauer  betrug  8  Standen;  die 
Zahlen  in  den  Reihen  1  bis  4  bezeichnen  die 
Dicke  der  zementierten  Schicht  in  mm. 


Tabelle  Y. 


l 

» 

.i 

8 

4 

s 

Zell 

80  Teil« 
Kohle 
+  «™e 

Ferro - 
ejran. 
kellum 

Tier 

kohle 

nicht 

- — —  1 

Holikohlen- 
proben 

Kohle 
mit 
Kellum- 

kerbonet 

-1-  Kellern- 
blehromet 

we*chco 

fein 

grob 

ker- 
booet 

1 

2 
4 
6 
8 

9 
10 
12 
20 
30 

8,6 
9,5 

12,5 

19 

82,6 

9 
15 

22,5 

27 

32,5 

7,5 
13,5 
16 
18,5 
25 

7 
11 

15 
17,5 

23,5 

15 

20 
24 
28 
35 

Auch  hier  bedeuten  die  in  den  Reihen  1 
bis  6  stehenden  Zahlen  die  Dicke  der  zemen- 
tierten Schicht  in  V'io  mm.  Die  Temperatur 
betrug  1 000  0  C.  Das  beste  Resultat  gab  Kohlen- 
pulver mit  einem  geringen  Zusatz  von  Kalium- 
karbonat (Nr.  6),  Ähnliche  Werte  ergab  „un- 
gewaschene" Tierkohle. 

Die  fibrigen  Zeraentierungsmittel  geben  in 
den  ersten  4  Standen  ziemlich  übereinstimmende 
Werte;  je  länger  der  Versuch  fortgesetzt  wird, 
desto  mehr  tritt  die  zementierende  Kraft  des  ge- 
wöhnlichen Holzkohlenpulvers  hinter  den  anderen 
Zementierungsmitteln  zurück. 

Über  den  Gehalt  an  Kohlenstoff  in  der  zemen- 
tierten Schicht  bei  Anwendung  verschiedener 
Zementierungsmittel  geben  die  Versuche  aus 
Tabelle  VI  Aufschluß.  Es  wurde  ein  Eisen  mit 
0,05  °/o  Kohlenstoff  benutzt,  die  Versuchsdaaer 
betrag  8  Stunden,  die  Temperatur  war  1000°  C. 
Von  der  Oberfläche  der  zementierten  Stabe 
wurden  Späne  in  zwei  Schichten  1  und  2,  jede 
'U  mm  dick,  entnommen  und  der  Kohlenstoff  in 
ihnen  analytisch  bestimmt. 


Tabelle  VI. 


Kohlen  «loffgehalt 

Zemeptlernnfimlttel 

I»  •/, 

io  der 

1.  Schicht 

«.  Schicht 

80C  +  20BaCO4  

1  1,14 

0,75 

60  C  +  40  Ha  CO»  

1,82 

1,19 

40  C  +  60  BaCO>  

0,94 

0,77 

K«Fe  (CN)e  -f-  

0,98 

0,81 

2  Teile  K*  Fe  (CN).  -f  1  Teil  K»  Cr»  Oj 

1,06 

0,82 

Ein  Gemisch  von  60  Kohle  mit  40  Baryum- 

karbonat  ergab  in  beiden  Proben  den  höchsten 

Gehalt  an  Kohlenstoff.    Aus  d 

iesen  Versuchen 

zieht  Guillet  einige  praktische  Regeln 

für  da« 

Verfahren.    Wie  schon  anfangs  erwähnt 

kommt 

es  bei  dem  Verfahren  der  Oberflächenhürtunp 

darauf  an,  den  aus  weichem  kohlenstoffarmem 
Eisen  hergestellten  Gegenständen  eine  der  mecha- 
nischen Abnutzung  besser  widerstehende,  politur- 
fähige Oberfläche  zu  verleihen,  ohne  daß  der 
Kern  eine  wesentliche  Einbuße  an  Zähigkeit 
erleidet.  Erhitzt  man  ein  Eisen  längere  Zeit 
bei  genügend  hoher  Temperatur,  so  wird  es 
grobkörnig  und  die  Festigkeitseigenschaften  er- 
leiden eine  wesentliche  Einbuße,  das  Eisen  ist 
„überhitzt".  Wird  die  Temperatur  noch  mehr 
gesteigert,  so  tritt  sogar  Entkohlnng  ein  (Tem- 
pern), das  Eisen  ist  „verbrannt".  Es  darf  also 
weder  die  Zeit  zu  lange  noch  die  Temperatur 
zu  hoch  bemessen  werden. 

Dem  Zementieren  folgt  stets  ein  „Härten"  der 
Gegenstände,  das  heißt  ein  Abschrecken  im  Wasser. 
Ist  der  Kohlenstoffgehalt  des  Kerns  zu  hoch, 
so  nimmt  auch  der  letztere  durch  die  Abschreckung 
Härte  und  Sprödigkeit  an.    Ein  Anfangsgehalt 
von  0,100  bis  0,15  %  Kohlenstoff  dürfte  in 
den  meisten  Fällen  am  günstigsten  sein.  Der 
Mangangehalt  sollte  nicht  über  0,35  °jo  betragen, 
da  ein   höherer  Mangangehalt  die  Zähigkeit, 
allerdings  unter  gleichzeitiger  Steigerung  der 
|  Festigkeit,   vermindert.    Der   Kohlenstoff  der 
I  zementierten  Schicht   darf  ebenfalls   nicht  zu 
■  hoch  sein.    Guillet  empfiehlt  einen  Gehalt  von 
etwa  0,85  bis  0,9  °/o  Kohlenstoff,  derselbe  ent- 
spricht dem   eutektischen   Gemenge  zwischen 
Ferrit  und  Zementit,  dem  Perlit.    Nach  dem 
Abschrecken  ist  die  Härte  eines  Stahls  mit  diesem 
i  Gehalt  sehr  bedeutend,  seine  Sprödigkeit  aber 
|  ist  nach  Gnillet  nicht  so  groß  wie  bei  kohlen- 
|  stofflicheren  Stahlsorten,   die  bei  langsamer 
!  Abkühlung  bereits  Zementit  ausscheiden  würden. 
Die  Dicke  der  zementierten  Schiebt  braucht  nicht 
mehr  als  0,5  bis  1  mm  zu  betragen.  Als  Zemen- 
'  tierungsmittel  empfiehlt  Guillet  ein  Gemenge 
|  von   (>0  Teilen  Kohle  mit  40  Teilen  Baryum- 
•  karbonat,  welches  bei  achtstündiger  Betriebsdauer 
bei  800  bis  850°  C.  ein  Resultat  gibt,  welches 
I  am  besten  diesen  hier  aufgestellten  Anforderungen 
I  entspricht.   Die  zu  zementierenden  Stücke  sollen 
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in  der  Art  verpackt  werden,  daß  zwischen  Kasten- 
wandung und  Eisen  eine  Schicht  von  5  cm 
Zementierpulver  bleibt.  Nach  dem  Zementieren 
werden  die  Stücke  langsam  abgekühlt,  daranf 
möglichst  rasch  wieder  auf  800°  C.  erwärmt 
and  abgeschreckt. 

Auf  den  Werken  von  Dion-Bouton  ist  von  Fichet 
&  Heurtiy  eine  Zementierungsanlage  gebaut,  die 
sich  gut  bewährt  haben  soll  (vergleiche  die  Ab- 
bildung). Dieselbe  stellt  eine  Batterie  von  sechs 
Öfen  dar,  die  sowohl  gleichzeitig,  wie  auch  jeder 
für  sich  betrieben  werden  können.  Die  Anlage 
wird  mit  Gas  geheizt,  die  Verbrennungsluft  wird 


"Vt — rrr* — H — r*- 

^v*  vv»*  v«.-*>  ; 

—'•TS.;''* 


in  Wärmespeichern,  die  sich  unter  der  Ofensohle 
befinden,  vorgewärmt.  Der  hocherhitzte,  senk- 
recht aufsteigende  Luftstrom  trifft  in  einem 
breiten  Kanal  A  hinter  der  Ofenbühne  mit  dem 
wagerecht  einfallenden  Gasstrom  B  zusammen, 
hierdurch  wird  eine  möglichst  vollständige 
Mischung  und  Verbrennung  gewährleistet.  Dnrch 
Vermehrung  oder  Verringerung  der  Luftzufuhr, 
die  durch  den  Schieber  C  geregelt  wird,  kann 
sowohl  eine  oxydierende  wie  reduzierende  Flamme 
erzengt  werden.  Die  Verbrenuungsprodukte  ent- 
weichen durch  die  über  die  ganze  Ofenlänge 
verteilten  Abfallventile  L>,  sammeln  sich  in  einem 
Gewölbe  E  unter  der  Ofensohle  und  entweichen 
schließlich,  wagerecht  durch  den  Wärmespeicher 
streichend,  durch  den  Abzugskanal  F  zur  Esse. 
Die  Ofenbühne  ist  auswechselbar.    Ein  Gestell 


auf  Kadern  wird  unter  dieselbe  geschoben,  das- 
selbe hebt  die  Bühne  an  und  führt  sie  schnell 
zu  den  Bädern  für  das  Härten,  eine  frisch  be- 
schickte Bühne  ersetzt  sofort  die  herausgenom- 
mene, ohne  daß  die  geringste  Verzögerung  im 
Betrieb  einzutreten  braucht.  Die  Ofentüren,  die 
wie  üblich  durch  Gegengewichte  ausbalanciert 
sind,  laufen  in  einer  Führung.  Zur  Beobachtung 
und  Temperatnrmessung  sind  Schaulöcher  an- 
gebracht. 

Auf  die  Wichtigkeit  einer  genauen  Tempe- 
raturkontrolle bei  dem  Verfahren  der  Ober- 
flächenhärtung wurde  schon  hingewiesen.  Un- 
bedingt an  erster  Stelle  in  bezug  auf  Genauig- 
keit und  Bequemlichkeit  der  TemperaturmesBUng 
steht  das  altbewährte,  bekannte  Pyrometer  von 
Le  Chatelier.  Die  seit  einiger  Zeit  in  den 
Handel  gebrachten  optischen  Pyrometer,  die  auf 
vergleichender  Messung  der  von  einem  hoch- 
erhitzten Körper  ausgehenden  roten  Strahlen 
mit  einer  Lichtquelle  von  bekannter  Intensität 
basieren,  erfordern  bei  Dauerversuchen  einen 
steten  Beobachter;  ein  selbsttätiges  Registrieren 
der  Temperatur  ist  ausgeschlossen.  Ein  von 
F  e  r  y  erdachtes  Pyrometer,  welches  eine  Kombi- 
nation des  Le  Chatelier  sehen  mit  dem  opti- 
schen darstellt,  sucht  den  oben  erwähnten  Mangel 
auf  folgende  Weise  zu  vermeiden:  Das  durch 
das  Fernrohr  visierte  Bild  des  Feuers,  dessen 
Temperatur  gemessen  werden  soll,  wird  auf  die 
Lötstelle  eines  Thermoelements  geworfen,  die 
Drähte  des  Thermoelements  leiten  den  trotz  der 
kaum  meßbaren  Erwärmung  der  Lötstelle  ent- 
stehenden schwachen  Strom  zu  einem  sehr 
empfindlichen  Galvanometer,  welches  die  Tempe- 
raturen direkt  abzulesen  gestattet.  Dieses 
Galvanometer  kann  in  bekannter  Weise  selbst- 
registrierend eingerichtet  werden.  Ob  diese 
Anordnung  in  der  Tat  eine  wesentliche  Ver- 
besserung des  bewährten  Le  Chatelierschen 
Pyrometers  darstellt,  erscheint  zum  mindesten 
fraglich.  Bei  der  außerordentlichen  Empfindlich- 
keit für  Wärraestrahlen,  die  ein  solches  In- 
strument besitzen  muß,  dürften  schon  die  Zimmer- 
temperatur-Schwankungen oder  das  öffnen  und 
Wiederschließen  einer  Ofentür  Veranlassung  zn 
großen  Fehlerquellen  geben. 

Zum  Schluß  bringt  Guillet  noch  einige 
Daten  über  das  Zementieren  von  Spezialstählen. 
Diese  Arbeiten  sind  aber  noch  nicht  abgeschlossen, 
auch  bedürfen  die  hierbei  gemachten  metallo- 
graphischen Befnnde  zum  mindesten  einer  nähe- 
ren Erläuterung.  Es  ist  z.  B.  nicht  recht  ver- 
ständlich, wie  Guillet  zu  dem  Resultat  .kommt, 
daß  die  zementierte  Schicht  eines  langsam  er- 
kalteten Nickelstahls  »ich  lediglich  durch  Kohlen- 
stoffaufnahme  in  Martensit  umwandeln  kann, 
während  der  Kern  des  Versnchsstabes  vor  wie 
nach  der  Zementierung  Perlit  enthält;  bei  rascher 
Abkühlung  wäre  diese  auffallende  Beobachtung 
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erklärlich.  Noch  unverständlicher  aber  erscheint 
es,  daß  ein  Manganstahl  nach  dem  Zementieren 
in  der  äußersten  zementierten  Schicht  Troostit 
enthält,  welcher  allmählich  in  Martensit  und 
darauf  in  Perlit  übergeht.  Da  Troostit  nach 
neueren  Untersuchungen  lediglich  als  Übergangs- 
stadium von  Martensit  zn  Perlit  aufzufassen  ist, 
so  könnte  bei  schnellerer  Abkühlung  in  der  äußeren 
Schicht  eines  Versnchsstabes  Martensit  auftreten, 
welcher  allmählich  in  Troostit  und  dann  in  Perlit 
fibergeht,  eine  Reihenfolge  Troostit,  Martensit, 
Perlit  erscheint  aber  unwahrscheinlich. 

Unter  Zementierungsfähigkeit  eines  Eisens 
versteht  Guillet  lediglich  das  Vermögen,  Kohlen- 
stoff aufzunehmen,  wobei  es  gleichgültig  ist,  ob 
die  zementierte  Schicht  durch  nachheriges  Ab- 
schrecken einer  Härtesteigerung  fähig  ist  oder 
nicht.  Die  SpezialStähle  vermögen  ihrer  großen 
Mehrzahl  nach  wohl  Kohlenstoff  zu  lösen,  ihre 
Härte  wird  aber,  je  nach  dem  Gehalt  an  frem- 
den Körpern,  durch  Abschrecken  nur  unbedeu- 
tend oder  gar  nicht  gesteigert,  sie  befinden  sich 
im  „ naturharten "  Zustand,  daß  heißt,  durch 
einen  genügend  hohen  Gehalt  an  Fremdkörpern 
(Ni  CrW  usw.)  kann  der  UmwandlungBpunkt 
von  MartenBit  zu  Perlit,  der  bei  reinen  Kohlen- 
stoftstählen  bei  700°  liegt,  unter  Zimmertempe- 
ratur gerückt  werden,  der  Martensit,  von 
Anwesenheit  in  der  Hauptsache  die  Härte 
Stahls  abhängt,  stellt  alsdann  für  alle  höher 
liegenden  Temperaturen  die  stabile  Form  des 
Eisens  dar;  eine  schnellere  oder  langsamere 
Abkühlung  ist  demnach  ohne  Einfluß  auf  die 
Härte  des  Stahls. 

Bezüglich  ihrer  Zementierungsfähigkeit  teilt 
Guillet  die  SpezialStähle  in  zwei  Gruppen  ein: 
Gruppe  1.  Stähle,  die  mit  steigendem  Gehalt 
an  Fremdkörpern  die  Zementierung  verlang- 
samen oder  ganz  hindern :  Nickel-,  Titan-,  Sili- 
zium- und  Aluminiumstahl.  Grnppe  2.  Stähle, 
die  durch  den  Gehalt  an  Fremdkörpern  eine  Be- 
schleunigung der  Kohlenstoffaufnahme  erfahren : 
Mangan-,  Chrom-,  Wolfram-  und  Molybdän- 
stahl.  Folgende  Tabelle  gibt  eine  Übersicht 
über  dieses  Verhalten.  Die  Temperatur,  Ver- 
suchsdauer und  die  Art  des  angewendeten 
Zementierungsmittels  gibt  Guillet  nicht  an. 


Oeh.lt 


Dickt  dar 
i*m«n- 
Herten 

Mihichl  lu 


2  •/•  Nickel 

»7«  n 

1  •/•  Titan 

5»  7»  - 
1 "/«  Aluminium 

9  7»  * 
0,5  °/<  Silizium 

17«  - 

2  7«  n 
5>  * 


7 
5 
8 
7 
1 
2 
« 
5 
4 
0 


0,6  */«  Mangan 

»7«  n 

1  %  Chrom 

2  7»  . 

0,5  7*  Wolfram 


2  "/» 


1  •/.  Molybdän 
«7»  , 


11 
12 
10 
11 
9 
!* 

12 
9 
11 


-  —  -  j 

Dicke  der 
lernen-  ! 
Herten 

Schicht  In  | 
t/te  mm 


Die  Dicke  der  zementierten  Schicht  eines 
gewöhnlichen  Kohlen  stoffstahls  betrug  bei  sonst 
ganz  gleichen  Versuchsbedingungen  °/io  mm- 
Für  die  Praxis  dürfte  in  erster  Linie  ein  Nickel- 
stahl von  Bedeutung  sein.  Schon  ein  geringer 
Gehalt  an  Nickel  erhöht  die  Festigkeitseigen- 
schaften eines  kohlenstoffarmen  Eisens  erheb- 
lich, ohne  daß  die  Zähigkeit  eine  wesentliche 
Einbuße  erleidet,  auch  verleiht  er  dem  Eisen 
eine  hohe  Politurfähigkeit.  Der  UmwandlungB- 
punkt von  Martensit  zu  Perlit  wird  durch 
steigenden  Nickelgehalt  schnell  in  tiefere  Zonen 
herabgedrückt.  Zementiert  man  ein  solches 
Material,  so  tritt  zu  der  ohnehin  hohen  Härte 
des  Nickeleisens  noch  die  durch  steigenden 
Kohlenstoffgehalt  bewirkte  Härtesteigerung,  und 
da  das  Gefüge  ans  Martensit  besteht,  so  ist  ein 
Abschrecken,  durch  welches  im  Material  Span- 
nungen entstehen,  die  wieder  die  Ursache  für 
die  Härterisse  sind,  unnötig.  Guillet  empfiehlt 
einen  Nickelgehalt  von  7  7«  Ni  als  besonders 
geeignet  für  die  „Oberflächenhärtnng".  Der 
Preis  erhöht  sich  allerdings  beträchtlich  durch 
den  Nickelzusatz,  so  daß  schon  dadurch  der 
Verwendung  von  Nickeleisen  für  dieses  ohnehin 
teure  Verfahren  enge  Grenzen  gezogen  sind; 
für  Gegenstände,  bei  denen  es  weniger  auf  den 
Preis  als  auf  möglichst  geringe  Abnutzung  im 
Betrieb,  wie  z.  B.  bei  Kugellagern  usw.,  an- 
kommt, dürfte  die  Verwendung  von  zementiertem 
Nickelsuhl  eine  Zukunft  haben. 

Mangan  verhält  sich  ähnlich  wie  Nickel. 
Chrom-,  Wolfram-,  Molybdän-  und  Titanstähle 
bieten  ihres  hohen  Preises  wegen  für  das 
Zementieren  weniger  Interesse.  Ein  Aluminium- 
znsatz,  der  die  Zähigkeit  und  Schmiedbarkeit 
des  Materials  stark  verringert,  ist  für  das 
Zementierverfahren  wertlos,  dasselbe  gilt  für 
Silizium.  Ein  Eisen  mit  2  °/°  Silizium  nahm 
beim  Zementieren  Kohlenstoff  auf;  wurde  der 
Versuch  weiter  fortgesetzt,  so  schied  sich  Gra- 
phit aus.  Ein  Eisen  mit  7  °/o  Silizium  enthielt 
nach  Guillet  den  Gesamtkohlenstoff  als  Graphit, 
eine  weitere  Aufnahme  von  Kohlenstoff  beim 
Zementieren  fand  nicht  statt.  Ein  solches 
Material  ist  nicht  mehr  zementierungsfähig. 

Eiu  wesentlicher  Vorteil  bei  der  Verwendung 
von  Spezialstählen  für  das  Verfahren  der  „Ober- 
flächenbärtungk  scheint  in  erster  Linie  in  der 
Möglichkeit  zu  liegen,  das  bei  Kohlenstoffstählen 
unerläßliche  Abschrecken  zu  umgehen.  Die  hier- 
durch erzielte  Ersparnis  an  Zeit,  Brennstoff  und 
Arbeitslöhnen  in  Verbindung  mit  den  an  und 
für  sich  erheblich  höheren  Festigkeitseigenschaften 
des  Spezialstahls  vermögen  vielleicht  zum  Teil 
die  hohen  Herstellungskosten  des  Ausgangs- 
material b  auszugleichen. 

Ist  der  Zusatz  des  Fremdkörpers  (Ni,  Cr  usw.) 
nicht  hoch  genug,  um  den  Umwandlungspnnkt 
des  Martensits  unter  Zimmertemperatur  herabzu- 
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drücken,  so  maß  auch  hier  ein  Abschrecken  er- 
folgen. Es  genügt  aber  eine  wesentlich  tiefer 
liegende  Temperatur,  am  dieselbe  Wirkung  zu  er- 
zielen wie  bei  Kohlenstoffstählen.  Hei  einem  Stahl 
mit  2  °/o  Xi  reicht  z.  B.  Wiedererhitzen  auf  750  « 
mit  nachfolgendem  Abschrecken  vollkommen  aus. 

Bndlich  sei  noch  folgender  interessante  Ver- 
such Guillets  erwähnt:  Zwei  Spezialstähle, 
deren  Umwandlungspunkt  unter  Zimmertempe- 
ratur lag,  deren  Eisen  sich  im  allotropischen 
Zustand  y  befand,  wurden  bei  1100°  zemen- 
tiert; die  zementierte  Schicht  war  0,25  min  dick, 
ihr  Kohlenstoffgebalt  betrug  1,22  und  1,35  °/°. 


Nach  sechs  Monaten  wurde  die  zementierte 
Schicht  wieder  analysiert,  dieselbe  enthielt  nur 
noch  0,85  und  0,95  "/»  C.  Der  Kohlenstoff  der 
Peripherie  war  nach  innen  weiter  ausgewandert 
und  hatte  sich  in  dem  kohlenstoffarmen  Kern 
verteilt;  es  ist  anzunehmen,  daß  nach  einigen 
Jahren  die  ganze  Masse  einen  gleichmäßig  hohen 
Kohlenstoffgehalt  besitzen  wird.  Dieser  Vorgang 
der  Wanderung  vollzieht  sieb  bei  gewöhnlicher 
Temperatur  und  hebt  damit  die  Wirkung  der 
Zementierung  in  der  äußeren  Schicht  allmählich 
auf.  Sollte  hierin  nicht  eine  Schwäche  der 
Zementierung  von  solchen  SpezialStählen  liegen  ? 


Die  Dampfturbine  System  Zoelly. 

Von  J.  Weish&upl,  Oberingenieur  der  Akt. -Ges.  Escher  Wyss  &  Cie.,  Zürich. 


Die  Turbine  nach  dorn  System  Zoelly  reiht 
sich  in  <lio  Klasse  der  Di  uckuirbinen  ein  und 
ist  in  ihrer  normalen  Ausführung  al*  mehrstntige 
Turbine  angeordnet.  Der  llanptuntei  schied 
dieser  Turbinen  gegenüber  anderen  AktioiiH- 
tiirbtncn  liegt  in  der  konstruktiven  Ausbildung 


Turbine  bei  A  (Abbildung  1)  ein  und  wird 
durch  Leitüchaufelu  auf  das  erste  Laufrad  ge- 
führt. In  dienen  Leilkanillen  expandiert  der 
Dampf  auf  einen  niedrigeren  Druck  herab,  so 
daß  er  eine  «liesein  Druckgefalle  entsprechende 
tieschwindigkeil  erhält.  Mit  dieser  Geschwindig- 


Abbildung  1.    Zoelly-Turbine,  Ansicht  der  Uochdrackseite  and  Schnitt  durch  die  Niederdruckseite. 


ihrer  Laufräder,  die  eine  derartige  ist,  daß  bei 
mäßiger  Beanspruchung  des  Materials  hohe  Um- 
fangsgeschwindigkeit erreicht  und  hierdurch  die 
Anzahl  der  notwendigen  Stufen  auf  ein  geringes 
Maß  reduziert  werden  kann. 

Die  Wirkungsweise  der  Zoelly-Turbine  ist 
folgende:    Der  Dampf  tritt  an  einem  Ende  der 


keit  wird  er  in  geeigneter  Richtung  auf  die 
Laufradschaufeln  geleitet.  Während  des  Durch- 
strömens  der  letzteren  gibt  er  das  Arbeitsver- 
mögen, welches  der  Druckstufe  entspricht,  an 
die  Schaufeln  ab.  Hierauf  gelangt  er  in  den 
nächsten  Leitapparat.  In  diesem  erhält  der 
Dampf   eine  dem   zweiten    Druckgefälle  ent- 
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Abbildung  2.    500  P.  S.- Zoelly  -  Dampfturbine  mit  abgehobenem  Oberteil  des  Niederdrnckzylinders. 


sprechende  Geschwindigkeit,  welche  dann  im 
zweite  i  Laafrad  ausgenutzt  wird,  and  so  wieder- 
holt sich  der  gleiche  Vorgang  bis  znr  letzten 
StutV'.  Anf  diese  Weise  wird  das  einer  jeden 
Stnfe  zugehörige  Arbeitsvermögen  auf  das  be- 
treffende Laufrad  über- 
tragen. Der  ans  dem 
letzten  Rade  austre- 
tende Dampf  geht  dann 
in  den  Kondensator  oder 
ins  Freie. 

Um  auf  die  konstruk- 
tive Ausbildung  der 
Zoelly  -  Tnrbine  einzu- 
gehen, sei  erwähnt,  daß 
dieselbe  gewöhnlich  in 
eine  Hoch-  and  eine 
Niederdruckpartie  ge- 
trennt ausgeführt  wird. 
In  der  schematischen 
Abbildung  1  and  der 
Abbildang  2  ist  eine 
solche  Turbine  darge- 
stellt, und  zwar  die 
Hochdrnckpartie  in  An- 
sicht und  die  Nieder- 
drockpartie  im  Schnitt 
bezw.  abgedeckt.  Wie 

daraas  ersichtlich,  sind  die  Gehäuse  derselben 
anabhängig  voneinander,  jedoch  auf  einem 
Kähmen  montiert;  sie  werden  entweder  ans 
Gußeisen  oder  aus  Stahlguß  hergestellt.  Längs 
der  horizontalen  Mittelebene  sind  sie  geteilt. 
Die  betreffenden  Flanschen  sind  aufeinander  auf- 
gescbliffen,  so  daß  kein  Dichtnngsmaterial  für 


Abbildung  3.  Laofradscheibe 


die  Teilnngsfuge  nötig  ist.  Die  Füße,  mittels 
deren  die  Gehäuse  auf  dem  Rahmen  aufsitzen, 
sind  möglichst  direkt  unter  der  Teilungsebene 
angebracht,  wodurch  erreicht  wird,  daß  bei  der 
Erwärmung   der  Gehäuse  keine  nennenswerte 

Verschiebung  ihrer  ho- 
rizontalen Mittellinie 
gegenüber  dem  kalten 
Zustande  eintritt.  Um 
Wärmeverlaste  durch 
Ausstrahlung  zu  ver- 
hindern, sind  die  Ge- 
häuse mit  Isoliermasse 
umhüllt ;  darüber  ist 
außen  ein  Mantel  aus 
poliertem  Stahlblech  an- 
geordnet. 

Direkt  auf  dem 
Rahmen  montiert,  also 
ganz  unabhängig  von 
den  Gehäusen,  sind  die 
Lager.  Durch  diese  An- 
ordnung wird  erreicht, 
daß  keinerlei  Wärme 
vom  Btrömenden  Dampfe 
bezw.  von  den  Gehäusen 
auf  die  Lager  über- 
tragen wird,  so  daß  die 
Lage  der  Welle  von  der  Erwärmung  der  Turbine 
vollständig  anbeeinflußt  bleibt.  Im  übrigen  sind 
die  Lager  derart  angeordnet,  daß  sie  bequem  zu- 
gänglich und  jederzeit  leicht  kontrollierbar  sind. 
Durch  eine  Zirknlationspumpe,  welche  im  Rahmen 
angeordnet  ist  und  von  der  Hauptwelle  mittels 
Schneckenrädern  ihren  Antrieb  erhält,  wird  das 
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für  die  Lager  nötige  Schmieröl  in  diese  gepumpt. 
Das  zurückfließende  öl  wird  in  ein  Reservoir 
geführt,  welches  ebenfalls  im  Fundamentrahmen 
untergebracht  ist,  in  diesem  gereinigt  und 
mittels  Kühlschlangen  wieder  zurückgekühlt, 
worauf  es  von  neuem  den  Kreislauf  beginnt. 
Auf  diese  Weise  wird  trotz  reichlichster  Schmie- 
rung der  Ölkonsum  ein  außerordentlich  niedriger. 

Die  Welle  der  Turbine  wird  in  drei  Lagern 
getragen.  Bei  Turbinen  mit  geringer  Leistung 
wird  sie  aus  einem  Stück  hergestellt,  bei  großer 
Leistung  jedoch  in  der  Mitte  geteilt.  In  diesem 
Falle  treten  an  Stelle  des  einen  mittleren 
Lagers  deren  zwei.  Für  Turbinen  mit  hoher 
Umdrehung  wird  die  Welle  meist  als  „elastische 


setzen  dieser  Teile  mittels  einiger  Nieten  an 

der  Scheibe  befestigt. 

Die  radial  angeordneten  Schaufeln  werden 
j  aus  fein  poliertem  Nickelstahl  hergestellt.  Durch 
I  die  feine  Politur  wird  bezweckt,  die  Dampf- 
I  reibnng  an  den  Schaufeln  möglichst  zu  ver- 
1  mindern,  während  durch  die  Verwendung  von 

Nickelstahl  ein  Verrosten  vermieden  wird; 
■  außerdem   ist  eine   Abnutzung  der  Schaufel- 

kanten,  dank  der  großen  Härte  dieses  Materials, 
!  fast  als  ausgeschlossen  zu  betrachten.  Von 
|  sehr  großer  Wichtigkeit  hinsichtlich  der  Solidität 
|  usw.  der  Laufräder  ist  der  Umstand,  daß  die 

Querschnitte  der  Schaufeln  von  innen  nach  außen 
I  abnehmen.    Hierdurch  ergeben  sich,  selbst  bei 


Abbildung  t 


»»»»»») 


Abbildung  4  bis  8. 


Welle"  ausgeführt,  d.  h.  ihre  Stärko  wird  derart  i 
bemessen,  daß  die  normale  Tourenzahl  über  der 
kritischen  liegt;  bei  Maschinen  mit  niedriger 
Tourenzahl  wird  jedoch  meist  die  normale  Um- 
laufzahl unter  der  kritischen  gewählt,  so  daß 
sich  dann  eine  sogenannte  „steife  Welle"  er- 
gibt. Auf  der  Welle  fest  aufgekeilt  sind  die 
Laufradscheiben  (Abbildung  3).  Diese  sind  be- 
rufen, das  an  sie  vom  strömenden  Dampfe  ab- 
gegebene Arbeitsvermögen  auf  die  Welle  zu 
übertragen.  Sie  sind  mit  der  Nabe  auB  einem 
Stück  geschmiedet  und  es  wird  zu  ihrer  Her- 
stellung nnr  bester  Siemens -Martinstahl  ver- 
wendet. Wie  ans  Abbildung  4  ersichtlich,  ist 
am  Kranz  dieser  Scheiben  noch  je  ein  Ring  B 
angeordnet.  Dureh  diesen  Ring  und  den  Scheiben- 
kranz wird  ein  nutenförmiger  Kanal  gebildet, 
in  welchen  die  Schaufeln  und  die  zwischen  diese 
zu  sitzen  kommenden  Distanzstücke  eingesetzt 
werden;  der  Ring  selbst  wird  nach  dem  Ein- 


sehr großer  Umfangsgeschwindigkeit  der  Rader, 
noch  verhältnismäßig  geringe  Zugbeanspruchungen 
der  Schaufeln  an  ihrer  Wurzel.  Oder  umgekehrt, 
es  können  bei  gleicher  Beanspruchung  der  Schau- 
feln diese,  die  dann  Strahlen  gleichen,  selbst 
viel  länger  ausgeführt  werden,  als  bei  gleich- 
bleibender Schaufeldicke. 

Das  Biegungsmoment,  welches  vom  Druck 
des  strömenden  Dampfstrahls  auf  die  Schaufelu 
resultiert,  wird,  dank  der  eingelegten  Zwischen- 
stücke, dnreh  die  Schaufeln  an  der  Stelle  C-D 
(siehe  Abbildung  4)  aufgenommen,  also  an  einer 
Stelle,  an  der  die  Schaufeln  infolge  ihrer  ge- 
wölbten Form  ein  sehr  großes  Widerstands- 
moment gegen  Biegung  besitzen.  Es  ergibt  sich 
somit  für  die  Beanspruchung  der  Schaufeln  au 
ihrer  Wurzel  bei  der  Zoelly  Turbine  nur  eine 
reine  Zugbeanspruchung.  Wenn  nun  diese  mit 
acht-  bis  zehnfacher  Sicherheit  gegen  Brnch  an- 
genommen wird,  wobei  noch  berücksichtigt  worden 
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maß,  daß  die  Beanspruchung  der  Schaufeln  keine 
wechselnde  ist,  also  hinsichtlich  der  Richtung 
and  Größe  konstant  bleibt,  so  ergibt  sich  die 
zulässige  Umfangsgeschwindigkeit  solcher  Lauf- 
räder als  eine  außerordentlich  große.  Durch 
diesen  Umstand  kann,  wie  bereits  weiter  oben 
erwähnt,  die  Stufenzahl  bei  der  Zoelly- Turbine 
wesentlich  niedriger  gewählt  werden,  als  bei 
solchen  Tnrbinen,  die  eine  so  hohe  Umfangs- 
geschwindigkeit nicht  zulassen.  Durch  die  ge- 
ringere Stufenzahl  ermäßigen  sich  natürlich  ent- 
sprechend sowohl  die  Baulänge  wie  auch  die 


und  diese  müssen  daher  dampfdicht  in  das  Ge- 
häuse eingepaßt  werden.  Außerdem  müssen  sie 
entsprechend  stark  bemessen  sein,  nm  diesen 
einseitigen  Druck  aufnehmen  zu  können;  als 
Material  wird  meist  Stahlguß  verwendet.  Die 
Schaufeln  selbst  werden  gruppenweise  in  den 
Leiträdern  angeordnet;  zwischen  den  einzelnen 
Gruppen  bleiben  Stege  E  (Abbildung  5  und  6), 
die  sich  mittels  Nut  und  Feder  anf  einen  berum- 
gelegten schmiedeisernen  Kranz  F  stützen.  Die 
einzelnen  Leiträder  legen  sich  durch  den  am 
Kranze  vorspringenden  Rand  0   (Abbildung  7) 


Herstellungskosten  der  Turbine.  Die  zwischen 
die  Schaufeln  eingekeilten  Zwischenstücke  sind 
ebenfalls  aus  Stahl  hergestellt.    Sie  sind  außen 


nacl 


Ku 


J-l)  (Abbildung  4)  begrenzt,  die 


entsprechend  der  Erweiterung;  des  Danipfstrahls 
zwischen  den  Schaufeln  poformt  ist,  bilden  also 
nach  innen  oine  Führung  des  Pampfsti-iihls. 

Bezüglich  der  Herstellung  wag  erwähnt 
werden,  daß  die  geschmiedeten  Scheiben  und 
Ringe  auf  den  Außenseiten  sehr  fein  poliert  sind, 
am  deren  Reibung  am  Dampf  nach  Möglichkeit 
zu  reduzieren.  Die  Schaufeln  und  Zwischenstücke 
werden  gefräst;  die  bezüglichen  Spezialeinrich- 
tungen  sind  derart  getroffen,  daß  sich  deren 
Herstellung  außerordentlich  rasch  vollzieht.  Nach 
Fertigstellung  werden  die  Laufräder  vor  ihrem 
Einbau  in  die  Turbinen  genau  ausbalanciert  und 
außerdem  noch  mit  einer  wesentlich  höheren 
Tourenzahl,  als  sie  im  Betriebe  zu  machen  haben, 
ausprobiert. 

Zwischen  je  zwei  Laufrädern  sind  Scheide- 
wände angeordnet,  in  welche  die  Leitschaufeln 
eingebaut  sind,  und  in  denen  sich  die  Expansion 
vollzieht;  es  herrscht  also  vor  jeder  Scheide- 
wand ein  höherer  Druck,  als  hinter  derselben, 


Abbildung  9. 
Rf;guli«rvorriditung. 


..J 


an  das  vorhergehende  Leitrad  dicht  an.  Der 
Druck,  der  auf  den  Leiträdern,  die  in  einem 
Gehäuse  sind,  lastet,  wird  auf  diese  Weise  von 
einem  auf  das  andere,  und  so  auf  das  letzte 
Leitrad  übertragen,  und  dieses  stützt  sich  auf 
einen  im  Gehäuse  vorspringenden  Rand  (Abbil- 
dung 1).  An  der  Stelle,  an  der  die  Welle 
bezw.  die  Nabe  des  Laufrads  die  Leitradscheibe 
durchdringt,  wird  letztere  mit  einer  Nabe  H 
(Abbildung  7)  versehen.  Diese  umschließt  mit 
geringem  Spiel  die  Lanfradnabe.  Des  ferneren 
sind  in  diesem  verschiedene  Eindrehungen  an- 
gebracht, derartig,  daß  sie  eine  Labyrinth- 
dichtung bilden.  Es  ist  dies  die  einzige  Stelle, 
an  der  Dampfverluste  eintreten  könnten,  die 
jedoch  nur  von  untergeordneter  Bedeutung  sind, 
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da  der  Durchmesser  dieser  Nabe  //  sehr  gering 
ist.  Zwecks  Befestigung  der  Schaufeln  sind 
sowohl  in  der  Stahlgaßwand  als  auch  im  außen- 
liegenden  Kranz  schräge  Schlitze  J  (siehe  Ab- 
bildung 6)  eingeschnitten,  in  welche  die  Schau- 
feln K  (Abbildung  8)  mit  ihren  beiden  Lappen  L 
stramm  eingesetzt  werden.  Hierauf  werden  die 
Nuten   M  N  (Abbildung  7)  eingedreht  und  in 


tritt,  sind  Stopfbüchsen  angeordnet.  Es  Bind 
dies  als  Labyrinthdichtnngen  ausgebildete  Me- 
tallpacknngen. 

Vor  seinem  Eintritt  in  die  Turbine  passiert 
der  Dampf  ein  Ventil,  das  unter  dem  Einfluß 
eines  Regulators  steht.  Durch  dasselbe  wird 
die  Dampfspannung  entsprechend  der  jeweiligen 
Belastung  der  Maschine  geregelt.    Der  Regu- 


II 


Abbildung  10.    500  P.  S.  -  Zoelly  -  Turbine  gekuppelt  mit  einer  Drehstromdynamo. 


diese  je  ein  Ring  eingelegt,  der  mit  Schrauben 
sowohl  am  Kranz,  als  an  der  Stahlgußscheibe 
befestigt  wird.  Auf  diese  Weise  sind  die  Schau- 
feln in  ihrer  Lage  festgehalten,  so  daß  ein 
Herausfallen  oder  Lockerwerden  derselben  voll- 
ständig ausgeschlossen  ist. 

Die  Leitradscheiben  sind  ebenfalls  wie  die 
Gehäuse  genau  in  der  Mittelebene  geteilt  und 


Abbildung  11.    Dampfverbraach  in  kg  f.  d.  KW.-Stnnde. 


die  Teilungsflächen  aufeinander  aufgeschliffen. 
Dabei  werden  die  oberen  Hälften  der  Leitrad- 
scheiben mit  den  oberen  Gehäusehälften  ver- 
schraubt,  so  daß  beim  Abheben  dieser  auch 
gleichzeitig  die  Leitradhälften  mitgehoben  werden. 
Durch  daB  Abheben  dieser  Gehäusehälften  ist 
die  Welle  mit  den  Laufrädern  frei  zugänglich. 
Die  Demontagearbeiten  sind  auf  diese  Weise 
leicht  und  schnell  zu  vollziehen.  An  den 
Stellen,  an  denen  die  Welle  aus  den  GehäUBen 


lator  betätigt  laut  Abbildung  9  lediglich  das 
Steuerventilchen  0  eines  Servomotors.  An 
diesen  sind  die  beiden  Leitungen  /'  und  (,'  an- 
geschlossen, wovon  P  zu  einem  kleinen  Akkumu- 
lator führt,  in  dem  sich  eine  Druckflüssigkeit 
(öl  oder  Wasser)  befindet.  Dieser  Druck  wird 
durch  eine  kleine  Rotationspnmpe  erzeugt,  die 
ihren  Antrieb  von  der  Maschinenwelle  mittels 
Schneckenrädern  erhält.  Das 
Rohr  Q  dient  als  Rücklauf- 
leitung und  führt  in  das 
Saugreservoir  der  Pumpe. 
Durch  die  beiden  Leitungen 
//  und  S  ist  das  Steuerventil 
mit  dem  Servomotor-Zylin- 
der T verbunden,  der  direkt 
über  dem  Regulierventil  U 
montiert  ist.  Letzteres  sitzt 
mit  dem  Kolben  V  auf  glei- 
cher Stange.  Wenn  nun  die 
Tonrenzahl  der  Maschine 
z.  B.  Bich  infolge  einer  Ent- 
lastung erhöht,  so  hebt  sich 
der  sehr  empfindliche  Regulator  und  öffnet  mittels 
des  Hebels  W  das  Ventilchen  0.  Dadurch  wird 
die  Kommunikation  von  /'  nach  .V  frei  und  wird 
außerdem  eine  Verbindung  von  H  mit  dem  Rück- 
lauf Q  hergestellt.  Es  tritt  dann  sofort  die 
Druckflnssigkeit  von  P  nach  8  über  den  Kolben  I' 
und  senkt  diesen.  Hierdurch  wird  das  Ventil  V 
seiner  Schlußlage  genähert  und  damit  die  Dampf- 
spannung entsprechend  verringert.  Dieser  Nieder- 
gang des  Kolbens  V  bezw.  des  Ventils  V  dauert 


bn  OhrrhiLn.nl 

t»»liipf».l',74,a 


iOOKW 


Digitized  by  Google 


15.  September  1904. 


Die  Dampfturbine  System  Zotlly. 


•Stahl  und  Eisen.  10ß9 


> 

s 

c 

s 
s 

o 
e 

b* 

u 

O 
> 

- 

c 


5 
a 

a 

IS 


o>  —  -  i5  «0 
-  ^      Ol  ~  "* 

1=122  8«f 


«  !'  CO 


3 


© 
N5 

S 

* 
»5 


e 


p. 
a 


« 

I 
3 

be  , 


c 

u 

2 


S2 


8  I  I 


88ö  ,  &  , 


Xoi5©~ifiaDiC©iOOI©2ä'*  h-      \c  £ 

35    co"  -f  of  ca'  *  od  sc  2  ap  3  ©  «  io  5 

oi  -  ?i  i  <f     —  t«.  co      cO  -r  S»  Ol  — <  iS  X 

 o  

0(3      Ol      Ol                        -st  a 

[;-iOOiBN      CO  -*  3  00  2!  iO  1-  £ 

es  afcc-!"t^"as  os  t-"  — «  :£  ooo  ©  of  io.  2  3 


iC  in  I-  x  cp  >s 


oo  ->  «        io  co  ©  co  ©  2  oi  -* 

13  *§ggS"rfggg|»f|gf  ofg|  £ 


5  -t-iatj«i--i-^io  ^J. 
ä52«Saooixir^-<,'2oidI<o     oi  , 

5«  —  CSOWCO^WcpcoJS— i      ®  2§ 


— ■  oi   —  ^ 


o  » 


•  8 


-S  5$    ^oo«  g— not^ca— >o©cooias±i"i'    es    9  ™ 


©o    ao 01  «e    .  s  « 1 
-  ©  «V-, «   cp    *  =>    -  -l«  =Lr  "t  1  ''v    °Icd  a  1- 


CO  -o 


w 

bO 

— 

— 

to 

e 

3 


5 

= 
5 


ö  0  <a  o 


bd  bC  bO 


I  I 


S  iJS 

K  — 
4-    «  — 

O 
> 


*4 


B  | 

Sc  • 
2 


a  p 

II 


Od 
St 


•  »  bc 

2^  bei 
t  £  0  p 

r3>« 


»h  Oi    0f5  *  i£)  O  t-'  00 


c 

- 

ei. 


- 

•1= 

a  «  a 
5  bCP 

8.&S-IC 

«■ 


II 


>  _; 


1:1:  : 


e 
•  s 


o 


fc>   

a  -« 

La  — 

—  O  - 

=  c- 

2  4.S 

S  -  " 
t. 
■~ 


< 

S 


2 
- 

I 


■- 
» » 


•  p 

.  a 

■i 
9  p 

-p  -o 


p  p  p 

p  m  «s 

u  t- 

C"   U  k. 

*ä  «  « 

->  > 


IS- 
fr»  M-w  C 

-oirn^ 
—  — 


3 .  —  1-      e  .>  > 

&ä  je  's  j<      t      2  a.  s. 

ÜsFc  !  III 


so  lang«,  bis  das  Steuerventil  0 
infolge  dieser  Abwärtsbewegung: 
wieder  in  seine  Hittellage  zurück- 
gekommen ist.  Dieso  Art  der 
Regulierung,  welche  von  Escher 
Wyss  <St  Cie.  seit  langer  Zeit 
bei  den  Wasserturbinen  mit  be- 
stem Erfolge  angewendet  wird, 
hat  sich  auch  für  die  Dampf- 
turbinen vorzüglich  bewahrt.  Die 
Tourenschwankungen  erwiesen 
sich  selbst  bei  den  größten  Be- 
lastungsänderungen  als  sehr  ge- 
ringe. Es  wurde  diese  Regu- 
lierung durch  Drosselung  des 
Dampfes  gewählt,  da  sie  in  erster 
Linie  am  einfachsten  zum  Ziele 
führt.  Außerdem  gewährt  sie 
den  großen  Vorteil,  daß  sie  den 
Dampfverbranch  der  Turbine  bei 
den  verschiedenen  Belastungen 
durchaus  nicht  ungünstig  beein- 
flußt, was  sehr  deutlich  ans  dem 
flachen  Verlaufe  der  Kurve,  die 
den  Dampfverbrauch  f.  d.  P.  S. 
darstellt,  su  ersehen  ist. 

Um  bei  den  Turbinen  auch  eine 
Überlastang,  d.  h.eine  größere  als 
die  Volleistung  zu  ermöglichen, 
ist  noch  ein  weiteres  vom  Re- 
gulator betätigtes  Ventil  vorge- 
sehen, welches  einen  Teil  des 
Eintrittsdampfes  direkt  in  die 
zweite  oder  dritte  Stufe  einlassen 
kann.  Außer  dem  Regulator,  der 
den  Dampfzutritt  reguliert,  ist 
bei  der  Zoelly-Turbine  noch  ein 
Sicherheit8regnlator  vorgesehen, 
der  in  Fällen,  wo  der  Hauptregu- 
lator versagen  sollte,  bei  Über- 
schreitung einer  gewissen  Touren- 
zahl, z.  B.  10  °/o  der  normalen, 
das  Regulierventil  auslöst,  der- 
art, daß  es  unter  Einfluß  einer 
Feder  geschlossen,  und  so  die 
Turbine  abgestellt  wird. 

Betriebssicherheit.  Wie  be- 
reits eingangs  erwähnt,  kann  bei 
den  Druckturbinen  der  Spiel- 
raum der  Laufräder  gegenüber 
den  stillstehenden  Gehäusen  nach 
Belieben  groß  gewählt  werden. 
Ebenso  kann  auch  in  axialer 
Richtung  der  Spielraum  zwischen 
Lauf-  und  Leitscheiben  reichlich 
groß  bemessen  werden,  ohne  hier- 
durch im  mindesten  den  Wir- 
kungsgrad der  Turbine  zu  beein- 
trächtigen. Es  ist  somit  vollstän- 
dig ausgeschlossen,  daß  infolge 
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Wärmeansdehnung  der  Turbine  oder  Abnutzung  der 
Lager  jemals  die  Laufräder  bezw.  deren  Schaufeln 
an  den  feststehenden  Teilen  der  Turbine  anstreifen 
können.  Dabei  mag  noch  erwähnt  werden,  daß 
zwecks  Einhaltung  dieser  Spielräume  in  axialer 
Richtung,  bezw.  um  ein  Verschieben  der  Welle 
und  der  Laufrader  zu  verböten,  noch  ein  Kam  tu - 
lager  angebracht  ist.  Da  nun  in  der  Zoelly- 
Turbine,  abgesehen  von  der  Welle,  keine  anderen 
bewegten  Teile  als  die  Laufrader,  und  diese 
nur  in  verhältnismäßig  geringer  Zahl  vorhanden 
sind,  und  da  ferner  diese  Laufräder  entsprechend 
der  eigenartigen  Zoellyschen  Hauart  die  größte 
Einfachheit  und  Solidität  verbinden,  kann  die 
Betriebssicherheit  in  jeder  Hinsicht  als  vollauf 
gewährleistet  bezeichnet  werden. 

Eine  Dampfturbine  nach  dem  vorstehend  er- 
läuterten System  wurde  in  den  Werkstätten  von 


I  Escher  WysB  &  Cie.  zur  Ausführung  gebracht  und 
j  im  Herbst  1 903  in  Betrieb  gesetzt.  Die  Turbine 
(Abbildung  10)  ist  für  eine  Normalleistung  von 
500  P.  S.  bei  10  Atm.  Kesselüberdruck  und  3000 
Umdrehungen  i.  d.  Minute  gebaut  und  fiberträgt 
die  Kraft  auf  eine  direkt  gekuppelte  Drehstrom- 
'  dynamo  der  Siemens-Schuckert- Werke  in  Berlin. 
Die  Erregung  der  Dynamo  erfolgte  von  einer 
fremden  Quelle  aus,  die  entsprechende  Leistung 
|  wurde  von  der  Bruttoleistung  des  Generatore 
j  abgezogen.     Als  Kondensieranlage  diente  ein 
:  Oberflächenkondensator  mit  durch  unabhängige 
Dampfmaschine  angetriebener  Luftpumpe.  Der 
Kraftverbrauch  der  Kondensation  ist  in  den  an- 
gegebenen Dampfverbrauchszahlen  nicht  berück- 
sichtigt.   Die  Resultate  dieser  Versuche  sind  in 
vorstehender  Tabelle  und  in  Abbildung  11  zu- 
sammengestellt. 


Mitteilungen  aus  dem  Eteenhüttenlaboratorium. 


Zur  kolorimetrischen  Kohlenstoffbestimmung 
des  Stahls. 

Eine  notwendige  Vorsichtsmaßregel  bei  der  kolori- 
metrischen Kohlenstoffbestimmung  des  Stahls 
besteht  in  dem  sorgfältigen  Ausglühen  der  zu  unter- 
suchenden Probe.  Denn  Eisen  und  Stahl  sind  je 
nach  ihrer  Verarbeitung  stets  mehr  oder  weniger 
sorbithaltig.  Sorbit  aber  ist  ein  Gefügeelement, 
welches  seinem  Wesen  nach  eine  Übergangsform 
zwischen  Martensit  und  Perlit  bildet  und  demnach 
mindestens  oinen  Teil  des  Kohlenstoffs  in  Form 
von  Härtungskohlo  enthält  Da  letztere  beim  Auf- 
lösen der  Probe  in  Salpetersäure  gasförmig  ent- 
weicht, so  muß  also  das  Resultat  der  kolorimetri- 
schen Analyse  stets  zu  niedrig  ausfallen,  wenn 
nicht  vorher  durch  zweckmäßiges  Ausglühen  Sorbit 
in  Perlit  übergeführt  worden  ist.  Auf  diese  Tat- 
sache hat  H.  C.  B  o  y  n  t  o  n  im  Maiheft  des  „Tron 
and  Steel  Magazine"  hingewiesen.  Er  erhitzte 
zwei  Probestücke  von  einer  geschmiedeten  Stahl- 
stange mit  0,48%  Kohlenstoff  auf  1200"  C.  und 
ließ  die  eine  Probe  in  der  Luft,  die  andere  im 
Ofen  erkalten.  Jede  der  beiden  Proben  wurde 
sodann  in  der  Mitte  geteilt.  Die  eine  Hälfte  diente 
zur  Entnahme  der  Drehspäne  für  die  Analyse,  die 
andere  Hälfte  wurde  für  die  mikroskopische  Unter- 
suchung vorgerichtet.  Die  erhaltenen  Resultate 
zeigt  nebenstehende  Tabelle. 

Diu  Bestimmung  der  Prozentgehalte  wurde 
mehrfach  wiederholt,  um  die  Zuverlässigkeit  der 
Resultate  sicherzustellen.  Die  erhaltenen  Mittel- 
werte zeigen,  daß  die  kolorimetrische  Methode  den 
Kohlenstoff gehalt  einer  von  genügend  hoher  Tem- 
peratur aus  in  der  Luft  abgekühlten  Probe  um 
etwa  0,1  %  zu  niedrig  angibt.  Wird  die  Abkühlung 


Thtinlicbc 
BehtndluDC 

Vorb«r- 

KohlM- 
•tolT,  kolo- 
rlmc4rit«h 

Auf  1200  4  C.  erhitzt,  f 
im  Ofen  erkaltet  \ 

Perlit 

0,48  •/• 

0,48  <OMh 
der  Verbrtn- 

Auf  1200°  C.  erhitzt,  ( 
in  der  Luft  erkaltet  \ 

Sorbit 

0,86  , 

dto. 

0,886  . 

0,878  •/♦ 

dto. 

* 

0,39  . 

Auf  1200  »C.  erhitzt,/ 
in  Gebläseluft  erkalt.  \ 

0,84  „ 

dto. 

n 

0,35  „ 

0,846  •/• 

mittels  kalter  Gebläseluft  beschleunigt,  so  steigt 
die  Differenz  auf  0,13  bis  0,14  */••  und  zweifellos 
würde  der  Verlust  noch  größer  ausgefallen  sein, 
wenn  die  Abkühlung  noch  energischer  vollzogen 
worden  wäre.  Um  dem  Einwand  zu  begegnen, 
daß  das  Resultat  auf  eine  Entkohlung  infolge 
der  thermischen  Behandlung  zurückzuführen  sei, 
wurden  von  einer  nach  der  Verbrennungsmethode 
analysierten  Stahlprobe  zwei  Stücke  entnommen 
und  in  diesen  durch  Abkühlung  in  der  Luft  bezw. 
im  Ofen  Sorbit  oder  Perlit  als  vorherrschendes 
GefUgeelement  entwickelt.  Die  alsdann  vorgenom- 
menen Verbrennungsanalysen  ließen  weder  unter- 
einander noch  im  Vergleich  mit  der  ersten  Analyse 
praktisch  einen  Unterschied  im  Kohlonstoffgehalt 
erkennen.  Es  ist  also  unzweifelhaft,  daß  der  Ver- 
lust bei  der  kolorimetrischen  Methode  durch  Ent- 
weichen gasförmiger  Härtungskohle  erklärt  werden 
muß.  Umwandlung  der  Härtungskohle  in  Karbid- 
kohle durch  Ausglühen  beseitigt  den  Obelstand 
und  vorleiht  der  kolorimetrischen  Kohlenstoff- 
bestimmung die  sonst  fehlende  Zuverlässigkeit. 

H.  K. 
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Aus  Praxis  und  Wissenschaft 
des  Gießereiwesens. 

Unter  Mitwirkung  von  Professor  Dr.  Wüst  in  Aachen. 


Die  neue  Eisengiesserei  der  Firma  Gebr.  Stork  &  Co. 

in  Hengelo  (Holland). 

Von  F.  Wüst,  Aachen. 
(Hieran  Tafel  XV.) 


1  n  dem  unweit  der  preußischen  Grenze  an  der 
von  Salzbergen  nach  Arnheim  fährenden  Eisen- 
bahn liegenden  holländischen  Städtchen  Hengelo 
befindet  sich  die  Maschinenfabrik  von  Gebr.  Stork 
&  Co.  Dieselbe  wurde  im  Jahre  1868  gegründet 
und  hatte  damals  eine  bebaute  Grundfläche  von 
3240  qm;  sie  beschäftigte  10  Beamte  und 
120  Arbeiter.  Diese  Zahlen  stellen  sich  heute 
wie  folgt:  Die  Betriebskraft  beträgt  850  P.S. 
Bebaute  Grundfläche  25  000  qm,  Beamte  und 
Arbeiter  1000. 

Das  Werk  fabriziert  hauptsächlich  moderne 
Dampfmaschinen  und  Dampfkessel  für  Land- 
und  Schiffsgebranch ,  Transmissionen ,  Installa- 
tionen für  überhitzten  Dampf,  als  Spezialität  voll- 
ständige Einrichtungen  für  Rüben-  und  Rohr- 
zuckerfabriken,  Treibwerke,  Hebezeuge  mit  Haud- 
und  elektrischem  Antrieb,  sowie  Gnßstücke  der 
verschiedensten  Art.  An  Werkstätten  besitzt 
es  außer  einer  eigenen  Modellschreinerei,  Gießerei, 
Schlosserei,  Kesselschmiede,  mechanischen  Werk- 
statte und  Montagehalle  noch  eine  solche  für 
den  Bau  moderner  Hebezeuge.  Die  letztere 
Abteilung  besteht  seit  etwa  fi  Jahren. 

Die  alte  Gießerei,  die  jetzt  als  Magazin  und 
Kesselschmiede  Verwendung  findet,  hatte  eine 
bebaute  Grundfläche  von  2050  qm,  wovon  1 600  qm 
auf  die  eigentliche  Gießerei  entfielen,  während 


w. — — -  (Naekdraek  Terboten.) 

die  übrigen  450  qm  für  die  Nebengebäude,  wie 
Trockenkammern,  Kupolofenhaus,  Sandanfberei- 
tung,  Bureau  usw.  in  Verwendung  waren.  Da 
die  inmitten  der  anderen  Gebäude  und  Werk- 
stätten liegende  Gießerei  gegen  Ende  der  90er 
Jahre  den  an  dieselbe  gestellten  Anforderungen 
nicht  mehr  genügte,  so  entschloß  man  sich,  eine 
neue  Gießerei  zu  bauen,  welche  mit  den  mo- 
dernsten Einrichtungen  and  Apparaten  ausgerüstet 
werden  sollte,  und  deren  Dimensionen  so  zu 
bemessen,  daß  eine  Vergrößerung  der  Gießerei 
auf  Jahre  hinaus  nicht  erforderlich  sein  würde. 
Der  Entwurf  wurde  vom  Mitinhaber  der  Firma 
Ingenieur  C.  F.  Stork  und  vom  Verfasser  dieses 
Aufsatzes  gemeinschaftlich  ausgearbeitet. 

Für  den  beabsichtigten  Neubau  wurde  das 
in  Abbildung  1  dargestellte  und  etwa  500  m 
von  dem  alten  Werk  entfernt  liegende  Grund- 
stück von  ungefähr  34  000  qm  Fläche  erworben. 
Mit  den  Ansschachtungsarbeiten  wurde  Ende 
Oktober  1900  begonnen  und  konnte  die  Anlage 
Ende  März  1902,  also  nach  genau  eineinhalb 
Jahren,  dem  Betrieb  übergeben  werden.  Wie 
ans  der  Abbildung  1  zu  ersehen  ist,  geht  das  vom 
nahegelegenen  Bahnhof  kommende  und  zum  alten 
Werk  führende  Hanptanfuhrgeleise  in  einer  Länge 
von  ungefähr  375  m  über  das  ganze  Grundstück 
in  der  Richtung  von  Westen  nach  Osten.  Von 
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dorn  Hanptanfnhrgeleise  zweigen  zwei  Neben- 
geleise ab,  von  denen  das  eine  dem  Roheisen- 
lager entlang  geführt  ist,  während  das  andere 
mitten  durch  dasselbe  geht.  Da  die  beiden  letzt- 
genannten Geleise  parallel  zum  Aasfahrgeleise 
liegen,  so  bietet  das  Rangieren  der  angefahrenen 
beladenen  Wagen  keine  Schwierigkeiten,  weil 
Kurven  nicht  zu  nehmen  sind.  Dasjenige  Neben- 
geleise,  welches  durch  das  Robeisenlager  fährt, 
hat  an  seinem  Ende  eine  Drehscheibe,  von 
welcher  aus  die  mit  Koks,  Sand,  feuerfesten 
Steinen,  Schamotte  usw.  beladenen  Wagen  nach 
dem  Haterialienschuppen  und  Formsandlager  ge- 
bracht werden.  Ferner  führt  von  dem  östlichen 
Ende  der  Gießerei  ans  ein  Normalspurgeleise 
zum  alten  Werk,  noch  10  in  in  dieses  hinein, 
und    mündet  Jan    der    Ausfahrt  des  Grund- 


Abbilduog  1. 

&  =  OI*U«rrlf«bi«d<i.     H  =  ModtlUfftrbftUi.    C  -■■  Stmmelhalle  flr  gepa 
OuS.    I>  =  F*llw«rfc.    R  =  PorrakMtnBU«cr.    ¥       Kol»-  and 
•chupp«D.    O  --  RotieticnUyer.    II  i=  Bcborniteln. 

stficks  in  das  Hauptgeleise.  Dasselbe  ver- 
mittelt den  Verkehr  zwischen  diesem  und  der 
Gießerei  und  dient  hauptsächlich  zum  Transport 
der  Modelle  von  der  Schreinerei  zur  Gießerei, 
sowie  der  fertigen  und  geputzten  Gußstücke  von 
dieser  zur  mechanischen  Werkstatt.  Im  übrigen 
wird  der  Verkehr  innerhalb  und  außerhalb  der 
Gebäude  durch  eine  Menge  von  SchmaUpur- 
geleisen  bewerkstelligt,  in  deren  Kreuznng»pnnkte 
Drehscheiben  eingebaut  sind. 

Etwa  27,5  m  von  dem  Hauptanfahrgeleise 
and  zwar  mit  seiner  Längsachse  parallel  zu  diesem 
liegt  das  Gießereigebäude  A  (Abbild.  1 ).  Dasselbe 
hat  eine  bebaute  Grundfläche  von  5150  qm.  Die 
Gesauitkosten  des  Gebäudes  ohne  Einrichtung 
stellen  sich  auf  258000  tM,  also  für  das  Quadrat- 
meter 50 -M.  An  dessen  östliche  Kopfwand  schließt 
sich  die  als  einfacher  Bretterschuppen  aufgeführte 
Sammelhalle  für  geputzte  Gußstücke  C,  mit  einer 
Grundfläche  von  l'.iO  qm.  Auf  derselben  Seite 
des  Gießereigebäudes,  in  einer  Entfernung  von 
18  m  von  diesem,  liegt  das  Modellaserhans  H     Formsandlager  und  die  Zentralheizung  angeordnet. 


mit  einer  Grundfläche  von  275  qm.  Die  Längs- 
achse desselben  ist  parallel  zu  dem  des  Gießerei- 
Gebäudes  gerichtet.  Südlich  von  dem  Modellager- 
haus, ungefähr  50  m  von  diesem  und  30  m  vom 
Gießereigebäude  entfernt,  befindet  sich  das  Fall- 
werk D.  Unmittelbar  an  die  westliche  Giebel- 
wand der  Gießerei  schließen  sich  die  Trocken- 
kammern an,  deren  Grundfläche  sich  auf  315  qm 
stellt.  In  einem  Abstände  von  8  m  von  diesen 
ist  der  Lagerschuppen  F  für  die  Rohmaterialien 
aufgestellt,  dessen  Grundfläche  sich  auf  etwa 
100  qm  beläuft. 

Beim  Entwurf  der  Gießerei  kam  es  darauf 
an,  die  Dimensionen  derselben  so  zu  bemessen, 
daß  man  die  jährliche  Erzeugung  an  Gußwaren, 
welche  damals  etwa  2000  t  betrug,  im  Jahre 
1903  jedoch  schon  auf  3000  t  gestiegen  war, 
auf  5000  t  erhöhen  kann, 
ohne  dabei  in  irgendwel- 
cher Hinsicht  bezüglich  des 
Platzes  sich  einschränken 
zu  müssen,  wobei  natürlich 
vorausgesetzt  ist,  daß  sich 
die  Art  und  infolgedessen 
auch  das  Gewicht  der  herzu- 
stellenden Gußstücke  nicht 
wesentlich  ändern  darf. 
Zur  Zeit  des  Entwurfs  der 
Gießerei  wurde  hauptsäch- 
lich schwerer,  mittlerer  und 
leichter  Maschinenguß,  so- 
wie Zuckerrohrwalzen,  de- 
ren Einzelgewicht  sich  aof 
5500  kg  stellt,  gegossen. 
Der  gesamte  Bedarf  an  Guß- 
waren geht  fast  ausschließ- 
lich für  Rechnung  der  eige- 
nen Maschinenfabrik.  In  der 
Abteilung  „Gießerei"  werden  zurzeit  etwa 85  For- 
mer, 45  Lehrlinge  und  65  Hilfsarbeiter,  also 
insgesamt  195  Arbeiter  beschäftigt.  Bei  einer 
Jahresproduktion  von  5000  t  würde  sich  diese 
Zahl  auf  etwa  230  erhöhen. 

Das  Gießereigebäude,  dessen  Grundriß  auf 
Tafel  XV  dargestellt  ist,  hat  einschließlich  der 
Trockenkammern  und  Nebengebäude  eine  Gesamt- 
länge von  99  m  and  eine  Breite  von  43  m  und 
ist  der  Länge  nach  in  vier  Felder  geteilt,  von 
denen  die  drei  nach  Süden  gelegenen  für  die 
eigentliche  Formerei  in  Betracht  kommen,  während 
das  nördliche  Feld  die  Nebengebände  umfaßt,  und 
von  der  Formerei  durch  eine  Mauer  getrennt  ist.  In 
dem  zuletzt  genannten  Feld  befindet  sich  eine  kleine 
Hilfsschreinerei,  in  welcher  auch  die  Kompressoren 
für  das  Sandstrahlgebläse  und  die  Formmaschinen- 
modelle untergebracht  sind.  Außerdem  ist  in  die- 
sem Feld  da«  Magazin,  Betriebsbureau,  Gebläse 
haus,  ein  Teil  des  Knpolofenhanses,  der  Arbeiter- 
und   Waschraum,    die    Sandaufbereitung,  das 
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Die  eigentliche  Formerei  wird  durch  zwei 
Sitnlenreihen  in  drei  Hallen  geteilt.  An  dieser 
Stelle  sei  gleich  bemerkt,  daß  sich  die  an  dem 
östlichen  Giebelende  der  Formerei  befindliche 
Gußputzerei  in  einer  Breite  von  10  m  dnreh 
alle  drei  Hallen  hinzieht.  Außerdem  nimmt  das 
Kupolofenhans  noch  120  qm  der  Formerei  ein, 
so  daß  für  die  Formerei  in  Wirklichkeit  noch 
eine  Grandflache  von  3240  qm  znr  Verfügung 
steht.  Die  Mittelhalle  der  Formerei  hat  von 
Mitte  bis  Mitte  Säulen  gemessen  eine  Breite 
von  17,770  m,  also  eine  Grundflache  von  1421  qm, 
während  die  sich  daran  anschließenden  beiden 
Seitenhallen  eine  Breite  von  je  12,208  m,  also 
eine  Grandfläche  von  976 
bezw.  856  qm  besitzen.  Die 
Fnßpunkte  der  Säulenfunda- 
rneute  der  Mittellialle  liegen 
8  m  unterhalb  der  Hütten- 
sohle,  diejenigen  für  die 
Säulenfundamente  der  bei- 
den Seitenhallen    2,25  m. 


zur  andern  geht.  Von  dieser  Laufbühne  aus 
kann  man  an  jeder  beliebigen  Stelle  der  beiden 
Längsseiten  der  Mittelhalle  auf  die  Laufkrane 
gelangen.  Zum  Besteigen  der  Laufbühnen  sind 
einige  Säulen  der  Mittelhalle  mit  angeschraubten 
Steigeisen  versehen.  Die  Kranbahnträger  der 
Seitenhallen  sind  ans  10  mm  starkem  Blech  mit 
angenieteten  Winkeleiaen  hergestellt,  diejenigen 
der  südlichen  Seitenhalle  für  eine  Nutzlast  von 
30  t,  und  die  der  nördlichen  für  eine  solche  von 
5  t  konstruiert.  Die  Laufschienenoberkante  der- 
selben liegt  6,500  m  bezw.  6,420  m  über  Hütten- 
sohle. Neben  den  an  den  beiden  äußeren  Wänden 
liegenden  Kranbahnträgern  der  Seitenhallen  ist 
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Abbildung  2 


Die  Fundamente  der  Nebeugebäude  haben  eine 
Tiefe  von  1,25  m.  Sämtliche  Säulenfiindamente 
der  Formerei  endigen  ungefähr  0,5  m  unter 
Hüttensohle.  Die  ans  1 0  mm  starkem  Eisenblech 
mit  angenieteten  Winkel-  und  LI -Eisen  her- 
gestellten Säulen  sind  mit  Säulenschuhen  aus 
gleichem  Material  versehen.  Die  Befestigung 
derselben  auf  dem  Fundament  geschieht  bei  den 
Sänlen  der  Mittelhalle  dnreh  je  vier  1*  4  zöllige, 
bei  denjenigen  der  Seitenhalle  durch  je  zwei 
1  ,li  zöllige  Ankerschrauben. 

Die  als  Gitterträger  ausgebildete  Kranbahn 
der  Mittelhalle  ist  für  eine  Nutzlast  von  65  t 
konstruiert.  Die  Oberkante  derselben  (nicht  der 
Laufschiene)  liegt  9,600  m  über  Hüttensohle. 
Auf  der  Außenseite  dieser  beiden  Kranbahnen 
ist  je  eine  300  mm  breite  Laufbühne  angebracht, 
die  von  der  einen  Giebelseit«  des  Gebäudes  bis 

XVIlLt« 


ebenfalls  je  eine  Laufbühne 
von  300  mm  Breite  vorge- 
sehen. Sämtliche  Kranbahn- 
träger haben  eine  freitra- 
gende Länge  von  10  m. 

Für  die  Mittelhalle  wurde 
ein  Satteldach  mit  20  °jo 
Neigung  und  für  die  Seiten- 
halleu  und  Nebengebäude 
Pultdächer  in  Anwendung  ge- 
bracht. Die  Dachneigung  der 
Seitenhallen  beträgt  15  % 
und  die  der  Nebengebäude  2°/o.  Die  licht«  Höhe 
der  Mittelhalle  bis  zum  tiefsten  Punkt  der  bogen- 
förmigen Dachbinder  beträgt  12,2  m,  während 
sich  die  lichte  Höhe  bis  zum  Scheitel  dieser 
Binder  auf  13,560  m  stellt.  Die  Seitenhallen 
der  Formerei  haben  eine  Höhe  von  7,900  m 
bis  Unterkante  Dachbinder.  In  dieser  Ebene 
liegen  auch  die  Fußpankte  der  Kranbahnträger  der 
Mittelhalle.  Die  lichte  Höhe  der  Nebengebäude 
schwankt  zwischen  3,50  und  3,75  m.  Der  Ab- 
stand zwischen  den  einzelnen  Dachbindern  und 
Säulen  der  Formerei  beträgt  je  10  m ;  die  Pfetten- 
entfernung  wurde  zu  3  m  und  die  der  Sparren 
zu  1,666  m  angenommen. 

Die  Giebelwände  der  Formerei  sind  in  ihrer 
ganzen  Höhe,  und  die  nördliche  Seitenwand  bis 
zn  einer  Höhe  von  5,120  m  über  Hüttensohlo  aus 
massivem  Ziegelmauerwerk  hergestellt.   Die  süd- 
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liehe  Seitenwand  ist  bis  zu  2,510  m  Eisenfach- 
werk. Der  darüberliegende  Teil  dieser  beiden 
Seitenwände  ist  als  Fenster  aasgebildet.  Sämt- 
liche übrigen  Teile  des  Gebäudes  ausschließlich 
der  Sparren  sind  Eisenkonstruktion.  Die  Neben- 
gebände sind  ganz  in  Ziegelmanerwerk  gehalten, 
die  DacbkonBtrnktion  derselben  in  Holz.  Sämt- 
liche Dächer  sind  mit  einer  27  mm  starken 
Holzeindecknng  versehen,  welche  znm  Schntz 
gegen  Fäulnis  mit  einer  wettertuchartigen  und 
mit  Ölfarbe  bestrichenen  Dachpappe  bekleidet  ist. 

Die  Formerei  wird  ausschließlich  durch  Seiten- 
licht an  den  Längs-  und  Kopfwänden,  die  Neben- 
gebäude werden  teils  durch  Seiten-,  teils  durch 


102  Entltiftungsklappen  von  je  0,5  qm  vor- 
gesehen (Abbildung  2).  Außerdem  befindet  sich 
in  den  beiden  Giebelwänden  der  Mittelhalle  in 
der  Höhe  des  Dachreiters  noch  je  eine  kreis- 
förmige Öffnung,  in  welcher  ein  drehbares 
Fenster  angeordnet  ist. 

Mit  der  Ausführung  der  gesamten  Eisen- 
konstruktion für  das  Gießereigebände  nach 
Plänen  des  Architekten  van  der  Wall-Rotter- 
dam im  Gesamtgewichte  von  455  t  wurde  die 
Firma  de  Vries,  Robbee  &  Co.  in  Gorinchen 
(Holland)  betraut.  Eb  kommen  also  auf  das 
Quadratmeter  Grundfläche  der  Gießerei  einschließ- 
lich des  ganzen  Kupolofenhanses  117  kg  Eisen- 


Abbildnng  3. 


Oberlicht  erhellt  (vergleiche  Abbildung  2).  Die 
Fenster  der  Formerei  nehmen  1582  qm  der 
UmfaBsnngswände,  das  sind  42  %  der  Grundfläche 
der  Formerei,  ein.  Um  eine  Belästigung  der 
Arbeiter  durch  Sonnenstrahlen  möglichst  ein- 
zuschränken, sind  sämtliche  Fenster  mit  ge- 
ripptem Rohglas  versehen.  Das  Pultdach  der 
nördlichen  Seitenhalle  wurde  wegen  der  sich  an 
dieselbe  anschließenden  Nebengebäude  nach  dieser 
Seite  hin  ansteigend  genommen,  nm  hier  ge- 
nügend Fensterfläche  zu  bekommen.  Durch 
einen  in  einer  Breite  von  6  m  sich  über  die 
ganze  Mittelhalle  hinziehenden  Dachreiter  mit 
beiderseits  angebrachten  Jalousien  ist  für  eine 
permanente  Entlüftung  der  Formerei  gesorgt. 
Sodann  sind  an  den  höchsten  Stellen  in  den 
Seitenfenstern  der  Mittelhalle  noch  insgesamt 


konstruktion.  Abbildung  3  gewährt  einen  Blick 
von  Südwest  nach  Nordost  auf  die  im  Entstehen 
begriffene  Eisenkonstruktion  nnd  den  unteren 
Teil  der  Nebengebände.  Hier  sieht  man  die 
fertigen  Säulenfnndamente,  links  die  Anfertigung 
einer  Dammgrube.  Im  Hintergründe  hat  man 
einen  Blick  auf  einen  Teil  der  Maschinenfabrik 
sowie  auf  die  etwa  100  m  entfernt  liegende  Ab- 
teilung für  Hebezenge. 

In  dem  westlichen  Ende  der  Mittelhalle  und 
einem  Teil  der  Seitenhallen  befindet  sich  die 
Lehmformerei  mit  einer  Grundfläche  von  ungefähr 
350  qm  (vergl.  Abbildung  4).  Die  Begrenzung 
der  Lehmformerei  geschieht  im  Osten  durch  zwei 
ebenfalls  in  der  Mittelhalle  gelegene  Dammgruben 
(Abbildung  5).  Die  eine  derselben  bat  einea 
Durchmesser  von  3,5  m  und  eine  Tiefe  von  5  m, 
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Abbildnng  4. 


während  die  andere  6  m  lang  und  3,5  m  tief  ist. 
Die  Damm  gruben  sind  nicht,  wie  dies  bisher 
meist  üblich  war,  aas  Ziegel manerwerk  mit 
Zementmörtel  hergestellt,  sondern  aus  Beton  mit 
Drahteinlagen  (Moniersystem).  Auffallend  ist 
die  geringe  Wandstärke  von  100  mm,  während 
der  Boden  eine  Stärke  von  200  mm  hat,  nnd  bei 
beiden  Gruben  ringsum  800  mm  über  die  Um- 
fassungswände  hinausragt.  Die  hierdurch  ge- 
bildeten Konsolen  dienen  zur  Aufnahme  der 
Beschweningsgewichte, 
welche  den  durch  das 

Grundwasser  ver- 
ursachten Auftrieb  ver- 
hindern sollen.  Bei  bei- 
den Gruben  sind  außen 
100  mm  starke  Verstär- 
kungsrippen aus  glei- 
chem Material  vorge- 
sehen, und  zwar  hat 
die  Grabe  mit  rundem 
Querschnitt  8  solcher 
Rippen,  die  andere  da- 
gegen 16.  Die  Ober- 
kante der  Dammgraben 
liegt  0,5  m  über  Hütten- 
sohle  and  ist  zum  Schatz 
gegen  Beschädigungen 
durch  Stoß  oder  Schlag 

mit  einem  |_J- Eisen  be-  Abbildung  5. 


kleidet,  dessen  Befestigung  durch  kleine  Anker- 
schrauben erfolgt,  die  bei  der  Herstellung  der 
Grube  in  den  Wandungen  derselben  vorgesehen 
wurden.  Die  Böden  sowie  die  Seitenwände  der 
rechteckigen  Damtngrube  haben  Bogen-  bezw. 
Gewölbeform,  wodurch  der  gegen  den  Erddruck 
zu  leistende  Widerstand  bedeutend  vergrößert 
wird.  Zum  Schutz  gegen  Zerstörung  durch 
flüssiges  Eisen,  welches  beim  Gießen  eventuell 
an  die  Wandungen  oder  auf  den  Boden  gelangen 

könnte,  sind  beide  Gru- 
ben mit  einem  110  mm 
starken  Ziegelsteinman- 
tel('/»  Stein  holl.N.  P.) 
aasgekleidet  (Tafel  XV 
Schnitt  A—B).  Die  Art 
der  Herstellung  der 
Dammgrube  ist  aus  Ab- 
bildung 3  zu  ersehen. 
Dort  ist  eine  doppelte 
Reihe  schmaler  Bretter 
in  einem  Abstand  von 
100  mm,  der  Wand- 
stärke der  Grube  ent- 
sprechend, aufgestellt. 
Der  durch  diese  beiden 
Bretterreihen  gebildete 
Zwischenraum  wird  mit 
Stampfbeton  ausgefüllt, 
nachdem    vorher  ein 
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Eisengerippe  hineingebracht  wurde.  Dieses  wurde 
zuerst  im  ganzen  hergestellt,  sodann  der  Boden 
gestampft  und  nach  dem  Trocknen  desselben,  also 
einige  Tage  spater,  der  Mantel.  Das  Stampfen 
erfolgte  oberhalb  der  Gießereisohle,  da  ein 
Stampfen  in  der  Grube  selbst  wegen  des  Grund- 
wassers mit  großen  Schwierigkeiten  verknüpft 
gewesen  wäre.  Nachdem  die  Behälter  einige 
Tage  an  der  Luft  getrocknet  und  erhärtet  waren, 
ließ  man  sie  in  die  Grube  hinab.  Mit  dem  Bau 
dieser  Gruben  wurde  die  „  Amsterdamsche  Fabriek 
van  Zement- Yzerwerken "\beanftragt. 


häuptsächlich  zur  Herstellung  von  Zahnrädern 
größeren  Durchmessers  dient. 

Die  Klein  formerei  (Tafel  XV  und  Abbil- 
dung 6)  ist  in  dem  östlichen  Teil  der  nörd- 
lichen Seitenhalle  untergebracht,  und  umfaßt, 
von  Mitte  bis  Mitte  Säulen  gemessen,  eine  Grund- 
fläche von  366  qm.  In  dieser  Abteilung  sind 
insgesamt  sechs  Formmaschinen  aufgestellt,  von 
denen  zwei  zur  Anfertigung  von  Riemenscheiben 
dienen.  Auf  der  kleineren  dieser  beiden  Ma- 
schinen werden  20  verschiedene  Sorten  von  200 
bis  600  mm  Durchmesser,  und  auf  der  größeren 
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;  Abbildung  6. 


Die  Fortsetzung  der  Mittelhalle  östlich  von 
den  Dammgruben  bildet  die  Groß-Sandfonnerei 
mit  einer  Grundfläche  von  080  qm.  In  dieser 
Abteilung  werden  hauptsächlich  schwere  Gegen- 
stände bis  zu  einem  Stückgewicht  von  40  t,  wie 
Seilscheiben,  Schwungräder,  Bajonettrahmen, 
Dampfzylinder,  Schiffsschrauben  usw.,  in  Sand 
geformt,  wobei  so  viel  wie  möglich  von  der 
Schablone  Gebrauch  gemacht  wird.  In  der  öst- 
lichen Seitenhalle  befindet  sich  die  Formerei  für 
mittelschwere  Stücke  bis  zu  15  t  Gewicht.  Die- 
selbe hat,  abzüglich  des  für  die  Lehmformerei 
in  Betracht  kommenden  Platzes,  von  Mitte  bis 
Mitte  Säulen  gemessen,  eine  Grundfläche  von 
960  qm.  In  dem  östlichen  Ende  dieser  Ab- 
teilung ist  eine  vor  mehreren  Jahren  von  der 
Badischen  Maschinenfabrik  gelieferte  Zahnrad- 
formmaachine  für  Handbetrieb  aufgestellt,  die 


36  verschiedene  Sorten  von  600  bis  1500  mm 
Durchmesser  geformt.  Die  vier  anderen  Maschinen 
dienen  hauptsächlich  zum  Formen  von  Trans- 
missionsteilen  (Wandkonsolen,  Lagern,  Ölfängern 
usw.)  und  sonstigen  Massenartikeln.  Die  beiden 
erstgenannten  Maschinen  lieferte  die  Firma 
Anthon  &  Söhne  in  Flensburg,  während  von  den 
übrigen  drei  von  Dehne  in  Halberstadt  und  eine 
von  der  Badischen  Maschinenfabrik  in  Durlach 
stammt. 

Am  westlichen  Ende  der  nördlichen  Seiten- 
halle, also  in  nächster  Nähe  der  Trockenkammern 
nnd  der  Sandaufbereitung,  liegt  die  Kernmacherei 
(Abbildung  4)  mit  einer  Grundfläche  von  ungefähr 
300  qm.  Wie  aus  der  Tafel  zu  ersehen,  ist  hier 
eine  maschinell  betriebene  Kerndrehbank  zur  An- 
fertigung von  geraden  Rohrkernen  aufgestellt. 
DerjAntrieb  derselben  erfolgt  mittels  eines  Vor- 
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geleges  von  der  nahegelegenen  Sandaufbereitong  1  eisen.  Kerngitter  and  Kernplatten  gegossen.  Dem 

ans.    Die  Kernmacherei  wird  im  Osten  z.  T.  |  vorgenannten  Platz  gegenüber  liegt  der  20 1 

von  der  Formerei  für  offenen  Herdgaß  begrenzt.  >  flüssiges  Eisen  fassende  Flammofen  mit  einer 
Die  Grandfläche  derselben  stellt  sich  anf  etwa  Länge  von  9,5  m  and  einer  Breite  von  2,4  m, 
60  qm.  Hier  werden  hauptsächlich  die  von  den  dessen  Abstichrinne  nach  der  Mittelhalle  der 
Kernmachern  und  Lehmformern  gebrauchten  Kern-     Formerei  gerichtet  ist.         (Fortsetzung  folgt) 


Normalmethoden  zur  Herstellung  von  Giessbetten. 


In  seinem  Vortrage  über  das  „Unterteil  einer 
nassen  Sandformu  anf  der  November-  Versamm- 
lung des  Jahres  1903  der  Neu  England  Fonn- 
drymens  Association  hob  Thomas  D.  West 
die  Wichtigkeit,  Normalmethoden  für  die  Her- 
stellung von  Gießbetten  zu  besitzen,  hervor. 
Im  Anschluß  hieran  gab  West  in  einem  zweiten 

Vortrage  auf  der 
diesjährigen  Juni- 
Versammlung  der 
amerikanischen 
Gießereifachleute 
weitere  Forschun- 
gen und  Erfahrun- 
gen bekannt.  Die- 
sem Vortrage  ent- 
nehmen wir  fol- 
gendes : 

Zur  Herstellung 
eines  Sandbettes 
für  offenen  Herd- 
guß ist  eine  zu- 
verlässige Wasser- 
Holzlatten  und  ein  Richt- 
Die  Latten  A  und  H  setzt 
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Abbildung  1, 


vage,  ferner  zwei 
geheit  erforderlich, 
man  entweder  in  eine  Vertiefung  der  Gießerei- 
sohle oder  man  stellt  die  Holzlatten  auf  derselben 
auf  (Abbildung  2).  In  allen  Fällen  müssen  die 
beiden  Enden  der  Führungsschienen  A  und  B 
auf  Sandhäufchen  1,  2,  3  und  4  (Abbildung  1) 
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Abbildung  2. 

damit  man  jedes  Ende  niederdrücken 
kann,  ohne  Gefahr  zu  laufen,  ein  Wackeln  der 
Schienen  herbeizuführen,  was  eintreten  würde, 
wenn  die  Unterlagen  in  der  Mitte  derselben  an- 
gebracht wären.  Nun  sorgt  man  mit  Hilfe  der 
Wasserwage  und  des  Richtscheits  C  (Abbil- 
dung 1)  dafür,  daß  jede  Leiste  in  wagerechter 
Lage  Hegt  and  auch  beide  Oberkanten  sich  in 


gleicher  Höhe  befinden.  Die  Holzleisten  werden 
mit  Hand  bis  zur  Höhe  der  punktierten  Linien 
(Abbildung  2)  fest  umstampft,  damit  sie  ihre 
richtige  Lage  behalten.  Man  versichert  sich 
nachher  nochmals,  ob  die  beiden  Führungsschienen 
wagerecht  liegen,  andernfalls  klopft  man  sie 
nieder.  Ein  Höherbringen  der  Leisten  durch 
Unterstopfen  von  Sand  ist  nicht  ratsam. 

Die  weichen  Betten  sparen  viel  Arbeit,  ihr 
Gebrauch  umgeht  Stampfen  und  Luftstechen. 
Gußstücke,  welche  man  auf  weichen  Betten  her- 
stellt, kann  man 


15^ 


Abbildung  8. 


meistens  auch  auf 

harten  Betten 
gießen,  vorausge- 
setzt, daß  letztere 
gut  luftdurchlässig 
sind.  Man  hat  boi 
harten  Betten  den 
Stampfer  nötig,  der 
bei  weichen  Betten 
durch  die  Hand- 
fläche, irgend  einen 
flachen  Körper,  am 
meisten  aber  durch 

das  Richtscheit 
selbst  ersetzt  wird. 

Beim  weichen  Bett  ist  der  Sand  nur  an  der 
Oberfläche  fest,  während  ein  hartes  Bett  im 
allgemeinen  an  seiner  Oberfläche  am  weichsten 
ist  und  das  darunter  befindliche  Material  oft  so 
fest  ist,  als  dies  überhaupt  durch  Stampfen  er- 
reicht werden  kann.  Die  Festigkeit  der  Ober- 
fläche eines  weichen  Bettes  hängt  vornehmlich 
von  der  Höhe  der  Abstreichklötzchen  H  und  J 
(Abbildung  5)  ab.  Die  Dicke  dieser  Klötzchen 
schwankt  zwischen  3,17  bis  15,83  mm.  Aus 
Tabelle  I  sind  die  verschiedenen  Dicken  ersicht- 
lich. Nachdem  die  Führungschienen  In  ihre 
richtige  Lage  gebracht  sind,  wird  der  Sand 
zwischen  denselben  bis  auf  eine  gewisse  Tiefe 
O  (Abbildung  3)  ausgehoben  und  der  entstandene 
Zwischenraum  durch  getrockneten  und  gesiebten 
groben  Sand  ausgefüllt.  Mit  dem  Richtscheit 
streicht  man  den  Sand  ab,  daß  die  ebene  Fläche 
E  entsteht  (Abbildung  4)  und  der  Sand  lose 
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Tabelle  L 


Dick*  der 

Gewicht, 
am  »i.  Zoll 

\%W  i    III  w»»» 

Bett 

Abitralcb- 

Tl 

•fe  dM  f 

kl&teehcn 

Bell  »1b  • 

Im  Be«tee 

Nr. 

H  and  J 
mm 

dringen  tu 
können 

*K 

mm 

1 

3,18 

0,113 

A- 

-127,0 

J  —356,6 

2 

4,76 

0,170 

B- 

-162,4 

K-381,0 

3 

6,86 

0,255 

C 

-177,8 

L — 406,4 
M— 431,8 

4 

7,94 

0,340 

D- 

-203,2 

5 

9,53 

0,425 

E- 

-228.6 

N— 457,2 

6 

11,11 

0,610 

F- 

-264,0 

0-482,6 

7 

12,70 

0,595 

G- 

-279,4 

P  608,0 

8 

14,29 

0,708 

H 

-304,8 

Q-  533,4 
R— 568,8 

9 

15,88 

0,821  ! 

I  - 

-330,2 

lDh*lt  df* 


Abbildung  4. 


S  -0,186 
T  —0,279 
ü  -0,372 

V  -0,464 
W-0,567 
X -0,660 

Y  -0,743 
Z  -0,836 
AA- 0,929 


zwischen  den  beiden  Leisten  liegt.  Nun  wird 
durch  Sieb  Nr.  4  Sand  über  die  Flache  gesiebt 
oder  gesiebter  Sand  darauf  geschaufelt.  Die 
Starke  der  aufgebrachten  Sandschicht  schwankt 
zwischen  6,35  und  19  mm.  Alsdann  legt  man 
auf  die  beiden  Führungsschienen  A  und  B  die 
beiden  Holzklötzchen  //  nnd  J  (Abbildung  5), 
welche  gleiche  Dicke  besitzen,  und  streicht  mit 
Hilfe  des  Richtscheits  K,  das  auf  die  Klotzchen 

gestellt  wird,  den 
Sand  ab ,  wobei 
auf  jeder  Seite  des 
Bettes  ein  Arbei- 
ter zur  Fortbewe- 
gung von  Klötz- 
chen und  Richt- 
scheit nötig  ist. 

Um  eine  voll- 
ständig ebene  und 
glatte  Oberfläche 
zu  erhalten,  ist 
mehrmaliges  Ab- 
streichen nötig, 
wobei  eventuelle 
Lücken  mit  gesieb- 
tem Sand  ausge- 
füllt werden.  Nun 
muß  der  mit  Hilfe 
der  Klötzchen  auf- 
gestrichene  Sand 
auf  die  Ebene  der 
Führungsschienen  heruntergearbeitet  werden. 
Man  entfernt  die  Klötzchen  H  und  J  und  be- 
nutzt das  Richtscheit  zum  Zusammendrücken  des 
Sandes.  Ein  Mann  hebt  das  eine  Ende  des 
Richtscheits  etwa  70  bis  100  mm  in  die  Höhe, 
wahrend  das  andere  festgehalten  wird.  Nach- 
dem das  gehobene  Ende  wieder  niedergedrückt 
ist,  beginnt  der  Arbeiter  auf  der  andern  Seite 
dasselbe  Manöver  auszuführen  (siehe  L  und  M 
Abbildung  6).  Beim  jedesmaligen  Aufheben  des 
Richtscheits  wird  das  Ende  etwas  verschoben, 
so  daß  allmählich  die  ganze  Fläche  zwischen 
A  und  B  niedergeklopft  wird.  Die  Führungs- 
schienen müssen  eine  gewisse  Steifigkeit  besitzen, 


Abbildung  5 
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Abbildung  6.  Q 
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damit  sie  sich  während  des  Niederklopfens  nicht 
durchbiegen.  Die  Höhe  derselben  soll  bei  Betten 
unter  600  mm  Breite  nicht  unter  100  mm  be- 
tragen, und  für  je  300  mm  Breitenzunahme  soll 
die  Höhe  der  Schienen  um  25  mm  steigen.  Bei 
Betten  von  etwa  3  m  Breite  müssen  dieselben 
also  ungefähr  300  mm  hoch  sein.  Die  Dicke 
schwankt  zwischen  25  und  28  mm  und  soll  mit 
der  Höhe  zunehmen.  Selbst  bei  der  größten 
auf  das  Niederklopfen  verwendeten  Sorgfalt  stellt 
das  Bett  nunmehr  keine  ideale  Ebene  vor,  da 
vielfach  ein  Schlag  vom  nächstfolgenden  nicht 
überdeckt  wird,  so  daß  Streifen  auf  der  Ober- 
fläche entstehen.  Man  glättet  deshalb  das  Bett 
mit  einem  Streichblech.  Will  man  jedoch  das  Bett 
so  vollkommen  wie  möglich  herstellen,  so  streicht 
man  dasselbe  nochmals  ab.  Hierbei  muß  ein 
gewisser  Kunstgriff  angewendet  werden,  das 
Richtscheit  muß  beim  Abstreichen  eine  vorwärts- 
schreitende und  zugleich  hin  und  her  gehende 
Bewegung  ausfüh- 
ren (siehe  die  Stel- 
lungen K,  N und  0 
des  Richtscheits 
Abbildung  7).  Der 
Strich  muß  sorg- 
fältig stets  nach 
vorn  geführt  wer- 
den, da  aonstVertie- 
fungen  entstehen. 

Bei  Verwen- 
dung groben  San- 
des kann  das  Bett 
auch  jetzt  noch 
etwas  rauh  sein. 
Mansiebtin  solchen 

Fällen  an  dem  einen  Ende  des  Bettes  eine 
Lage  feinen  Sandes  auf  und  streicht  das  Bett, 
an  diesem  Ende  beginnend,  in  der  oben  an- 
gegebenen Zickzackbewegung  zur  letzten  Glät- 
tung noch  einmal  ab.  Wenn  die  Abstreich- 
klötzchen  über  6,3  mm  hoch  waren,  kann  man 
oft  mit  dem  Streichblech  eine  gute  Oberfläche  des 
Bettes  erzielen,  besonders  wenn  man  vorher  eine 
dünne  Schicht  feingesiebten  SandeB  mit  der  Hand 
aufreibt.  Haben  die  Klötzchen  eine  geringere 
Höhe,  so  läuft  man  bei  Verwendung  des  Streich- 
blechs zum  Glätten  Gefahr,  unebene  Gußstücke 
zu  erhalten.  Die  Dicke  der  Abstreichklötzchen 
hängt  von  der  Art  des  Gußstücks  und  von  dem 
FeinheitBgrad  des  Sandes  ab.  Für  Betten  von 
gleicher  Größe  würde  man  bei  grobem  Sand 
12,5  mm  dicke  und  bei  feinem  Sand  6,3  bis 
3,2  mm  dicke  Abstreichklötzchen  gebrauchen 
müssen.  Unter  der  Annahme,  daß  man  unter 
sonst  gleichen  Bedingungen  für  den  gröberen 
Sand  die  dicksten  Klötzchen,  und  für  den  feinen 
Sand  die  dünnsten  gebrauchen  muß,  können  die 
in  Tabelle  I  angeführten  Tiefen  weicher  Betten 
für  offenen  Herdguß   von   12,1  bis  76,2 


Abbildung  7. 
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Dicke  als  Norm  angenommen  werden.  In  der 
Regel  kann  man  sagen,  je  dünner  die  Gußstücke, 
desto  dänner  die  zn  verwendenden  Abstreich- 
klötzchen. 

Es  ist  zu  beachten,  daß  bei  der  Angahe  der 
Bettiefen  in  Tabelle  I  die  Anwendung  des  Luft- 
spießes nicht  vorgesehen  ist.  Wo  es  jedoch  an- 
gezeigt ist,  kann  man  mittels  eines  Spießes  von 
6  mm  Dicke  in  Entfernungen  von  75  bis  100  mm 
in  der  Gießereisohle  Luft  stechen  and  die  Luft- 
löcher 25  bis  50  mm  mit  Sand  bedecken,  ehe 
man  den  losen  Sand  einbringt.  Verfahrt  man 
anf  diese  Weise,  so  kann  man  bei  kleinen  Betten 
die  Sandtiefen  um  25  %.  und  bei  großen  nm 
40  °/o  verringern.  Durch  den  losen  Sand  hin- 
durch Luft  zu  stechen,  ist  nicht  ratsam,  da  nach 
dem  Heraasziehen  des  Lnftspießes  der  Sand 
nachfällt,  wodurch  die  Gase  am  Abziehen  ge- 
hindert werden  nnd  schlechte  Gußstücke  ent- 
stehen. Die  größte  Schwierigkeit  beim  Gebrauche 
weicher  Betten  besteht  darin,  daß  das  den  Gieß- 
tämpel  verlassende  Metall  den  weichen  Sand  bei 
Q  wegschwemmt  (Abbildung  8).  Bei  Betten 
über  0,37  qm  wird  ein  Teil  des  Bettes  vor  dem 
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Abbildung  8. 

Einlauf  P  auf  eine  Tiefe  von  etwa  50  mm  aus- 
gegraben und  in  die  entstandene  Vertiefung  R 
Modellsand  eingebracht,  der  mit  der  Hand  fest- 
gedrückt  wird.  Im  Modellsand  sticht  man  mit 
einem  3  mm  starken  Laftspieß  Luft,  ebenso 
lüftet  man  denselben  von  der  Seite  her  mit 
einem  6  mm  dicken  Spieß.  Dieser  Sandteil  halt 
nunmehr  auch  den  Guß  großer  Platten  aus  und 
gestattet,  für  den  übrigen  Teil  des  Bettes  Sand 
von  sehr  grobem  Korn  zu  verwenden,  was  beim 
Guß  großer  Platten  sehr  wünschenswert  ist. 

Hautig  werden  mehrere  kleine  Platten  in 
einem  Abstände  von  75  bis  100  mm  gegossen, 
wie  S  in  Abbildung  9  zeigt.  In  einem  solchen 
Falle  müssen  die  Zwischenwände  mit  einem 
Luftspieß  von  6  bis  9  mm  Dicke  eine  Anzahl 
Abzugskanäle  für  die  Gase  erhalten.  Geschieht 
dies  nicht,  so  kann  die  zuletzt  gegossene  Platte 
während  des  Erkaltens  durch  die  Gase  der  früheren 
Platte  eine  konkave  Oberfläche  bekommen  (T  Ab- 
bildung 10).  Hat  man  hinreichend  tiefen  losen  Sand 
unter  der  Oberfläche,  so  kann  die  Benutzung  des 
LnftspießeB  entbehrt  werden.  Der  Sand  an  der 
Oberfläche  der  Form  soll  so  trocken  wie  mög- 
lich sein.  Bei  Platten  über  40  mm  Dicke  ist 
es  oft  nötig,  Modellsand  bei  der  Herstellung 
des  Bettes  zu  gebrauchen,  damit  beim  Einstäu- 
ben der  Form  der  Holzkohlenstanb  besser  haftet. 
Der  Modellsand  wird  in  Stärke  der  Abstreich- 


klötzchen E  und  J  (Abbildung  5)  auf  das  ganze 
Bett  aufgeschaufelt,  damit  man  sicher  ist,  daß 
er  überall  gleichmäßig  verteilt  ist.  In  der  Regel 
wird  man  bei  Platten  anter  50  mm  Dicke  keinen 
Modellsand  verwenden;  Holzkohlenstaub,  Graphit, 
Tonmehl  oder  Kalk  genügen  hier  vollständig, 
um  ein  Anbrennen  des  Sandes  zu  verhindern. 
Handelt  es  sich  um  die  anter  dem  Einlauf  ge- 
legene Stelle,  so  kann  man,  wie  Q  (Abbildung  8) 
zeigt,  durch  Einbringen  von  Modellsand  die  Wir- 
kung des  Überzugs  unterstützen.  Falls  keine 
zu  große  Menge 
flüssigen  Me- 
talls über  diese 

Stelle  läuft, 
kann  der  Mo- 
dellsand ent- 
behrt werden 
und  es  genügt 
ein  sorgfältiges 

Glätten  deB 
Überzugs.  Für 
Herdguß  muß 
das  Eisen  heiß 
und  dünnflüssig 
sein,  da  zu  kal- 
tes und  zähflüs- 
siges Eisen  kei- 
nen guten  Herd- 
gnß  liefert. 

Zur  Prüfung 
der  Festigkeit 
eines  Bettes 
hat  West  eine 
eigenartige  Ma- 
schine kon- 
struiert. *  Mit 
Hilfe  derselben 
bestimmt  er  das 
Gewicht,  wel- 
ches nötig  ist, 
um  einen  Stem- 
pel >/»''  ti0f  i°  das  Sandbett  einzudrücken.  Zur 
Herstellung  eines  solchen  wird  Sand,  der  durch  ein 
Sieb  Nr.  8  gesiebt  ist,  100  mm  hoch  lose  auf  eine 
Fläche  von  77,5  qcm  zwischen  Führungsschienen 
aufgefüllt  and  mit  Abstreicbklötzchen  von  3,17  mm 
bis  15,83  mm  Dicke  abgestrichen,  entsprechend 
den  Nummern  1  bis  9  in  Tabelle  I.  Nachdem 
jedes  Bett  niedergeklopft  war,  wurde  der  WeBt- 
sche  Festigkeits-  bezw.  Härteprüfer  aufgestellt 
und  je  sechsmal  der  Stempel  '/*"  tief  eingedrückt. 
Der  Durchschnitt  aus  den  erhaltenen  Zahlen 
wurde  als  das  erforderliche  Gewicht  angesehen, 
das  zur  Hervorbringung  eines  Eindrucks  von 
Vi "  Tiefe  erforderlich  ist.  In  Tabelle  I  findet 
sich  dasselbe  in  der  dritten  Spalte  angegeben. 
Die  Versuche  für  die  Tabellen  II  bis  IV  wurden 
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Tah 


Höh*  der 

Dicke  der 

Gewicht, 
am  i,'B  £o|] 

Dicke  der  Qflf.e 

Bett 

»bge- 

Abilreteh- 

lief  In  du 

dl«  »uf  dem 

r. 

•trleh«neo 

ktötichen 

Brit  ein- 

Bett  («Kouen 
»erden  können 

Flieh«  X 

H  «od  J 

dringen  <« 

mm 

nun 

mm 

10 

25,4 
25,4 

3,18 
4,76 

0,226 

12,7 

11 

0,453 

19,1 

12 

25,4 

6,85 

0,679 

25,4 

13 

25,4 

7,94 

0,907 

31,7 
38,1 

14 

25,4 
25,4 

9,53 

1,162 

15 

11,11 
12,70 

1,446 
1,786 

44,4 

16 

1  '25,4 

50,8-152,4 

Tabelle  III. 


17 
18 

19 
20 
21 
22 
28 


19,1 
19,1 
19,1 
19,1 
19,1 
19,1 
19,1 


3.18 
4,76 
6.35 
7,94 
9,53 
11,11 
12,70 


0,624 
0,850 
1,105 
1,446 
1,984 
2,834 
3,684 


12,7 
19,1 
25,4 
«1.7 
38,1 
44,4 
50,8-152,4 


Tabelle  IV. 


24 

12,7 

8,18 

9,006 

12,7 

25 

12,7 

4,76 

2,268 

19,1 

26 

12,7 

6,35 

2,721 

25,4 

27 

12,7 

7,94 

3,288 

81,7 

28 

12,7 

9,53 

4,082 

38,1 

29 

12,7 

11,11 

4,762 

44,4 

30 

12,7 

12,70 

5,613 

50,8-152,4 

ähnlich  angestellt,  mit  dem  einzigen  Unterschied, 
daß  der  Sand  1,  '/«  bezw.  '/*"  von  der  Ober- 
kante des  Bettes  ab  gerechnet  festgestampft 
war.  Sodann  wnrde  Sand  ans  Sieb  Nr.  8  darauf- 
gebracht, mit  den  entsprechenden  Abstreich- 
klötzchen  abgestrichen  nnd  niedergeklopft.  Die 
Werte  sind  ans  Tabelle  II  bis  IV  zu  ersehen. 
Wenn  man  für  gleichmäßige  Anfertigung  der 
Betten  Sorge  trägt  und  gesiebten  Sand  gebraucht, 
werden  die  Versuche  auffallend  genau  überein- 
stimmende Resultate  ergeben.  Die  angeführten 
Zahlen  zeigen  die  relativen  Härten,  die  man 
unter  gleichen  Bedingungen  und  gleicher  Be- 
handlung bei  Anwendung  verschieden  dicker 
Abstreichklötzchen  zu  erwarten  hat.  Der  Unter- 
schied, welcher  durch  die  verschiedene  Feuchtig- 
keit des  Sandes  entsteht,  ist  so  gering,  daß  er 
nicht  in  Betracht  gezogen  zu  werden  braucht. 
Durch  die  angegebene  Methode  ist  jeder  Betriebs- 
leiter und  Former  in  den  Stand  gesetzt,  Sand- 
betten von  beliebig  gewünschtem  Härtegrad  zu 
erzeugen,  was  bisher  nicht  der  Fall  war. 

Um  weiche  und  halbharte  Betten  zu  be- 
zeichnen, gebraucht  man  die  Zahl  1  bis  9 
(siehe  Tabelle  I),  woraus  die  Dicke  der  Abstreich- 
klötzchen, also  die  Höhe  des  niedergeklopften 
Sandes  hervorgebt;  durch  die  großen  Anfangs- 
buchstaben wird  die  Tiefe  bezw.  der  Flächen- 
inhalt des  Bettes,  wie  aus  Tabelle  I  zu  ersehen 
ist,  angegeben.  Bei  den  harten  Betten,  Tabelle 
H  bis  IV,  die  in  folgendem  behandelt  werden 


Abbildung  11. 


sollen,  herrschen  andere  Bedingungen  vor,  als 
bei  den  bisher  behandelten.  Es  genügt  hier 
zur  Bezeichnung  die  Nummer  des  Bettes. 

In  der  Herstellung  harter  Betten  herrscht 
noch  weniger  Gleichmäßigkeit,  als  in  derjenigen 
der  weichen  Betten,  weshalb  hier  eine  syste- 
matische Methode  sehr  nötig  ist.  Harte  Betten 
kommen  nur  beim  verdeckten  Herdguß  vor,  wo- 
bei in  der  geschlossenen  Form  ein  hoher  Druck 
herrscht.  Würde  man  eine  offene  Herdgußform 
beim  Gießen  mit  einem  Oberkasten  bedecken,  so 
resultiert  eine  Platte, 
die  in  der  Mitte  dicker 
ist  als  am  Rande.  Die 
Gußform  treibt.  Der 
an  der  Oberfläche  und 
im  unteren  Teile  eines 
harten  Bettes  nötige 
Härtegrad  hängt  von 
der  Gießgeschwindig- 
keit und  dem  Druck 
ab ,  der  nach  dem 
Eingießen  herrscht. 
Gewöhnlich  soll  die 
Oberfläche  eines  har- 
ten Bettes  viel  wei- 
cher sein,  als  der 
untere  Teil.  Nur  in 
Fällen,  wo  das  Bett 
sich  rasch  mit  flüssi- 
gem Eisen  bedeckt 
und  innerhalb  5  bis  7 
Sekunden  ein  hoher 
Druck  darauf  ausge- 
übt wird,  darf  die 
Oberfläche  des  Bettes 
so  hart  sein,  daß  ein 
Drnck  von  10  kg  mit 
der  Westschen  Ma- 
schine nur  einen  Ein- 
druck von  V» "  üer 
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vorruft.  Bei  manchen    \    .  .  _-,,:.rL 

Gußstücken  muß  das 
Oberteil  noch  härter  Abbildung  15. 

sein.    Eine  HerBtel- 

lungsmethode,  die  allgemein  angenommen  wer- 
den könnte,  ist  in  Abbildung  11  bis  15  dar- 
gestellt. Die  beiden  Führungsschienen  A  und  H 
werden,  wie  oben  geschildert  (Abbildung  1 
bis  3),  in  ihre  richtige  Lage  gebracht,  Sand 
in  den  Zwischenraum  eingefüllt  und  mit  Spitz- 
stampfer bis  zum  Rand  der  Führungsschienen 
aufgestampft  (siehe  Abbild.  11).  Hierauf  wird 
das  gestampfte  Material  auf  eine  Tiefe  von  13 
bis  25  mm  mit  einer  Abstreichlatte  abgestrichen, 
wie  X  in  Abbild.  12  zeigt.  Bis  zu  dieser  Höhe 
kaun  der  Sand  so  fest  gestampft  sein,  daß  es 
schwer  fällt,  ihn  mit  einem  Lnftspieß  zu  durch- 
dringen. Auf  keinen  Fall  darf  dies  jedoch 
unterlassen  werden,  nnd  es  ist  zu  beachten, 
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daß,  je  fester  gestampft  das  Bett  ist,  desto  öfter 
der  Luftspieß  gebraucht  werdeu  muß.  Die  Lüf- 
tnng  beim  Teile  Y  ist  iu  Abbild.  13  zu  sehen; 
die  Luftkauäle  müssen  bis  zur  Aschenunter- 
lage Al  hinunterreichen  und  sollen  nicht  über 
40  mm  voneinander  entfernt  sein,  so  daß  ein 
gut  gelüftetes  Bett  die  Oberfläche  Bx  (Abbild.  13) 
erhält.  Hat  man  keine  Aschenunterlage  ange- 
wendet, so  muß  man  die  senkrechten  Luftkanäle 
mit  horizontalen  (C  Abbild.  13)  in  Verbindung 
setzen.  Diese  seitlichen  Abzüge  sollen  erst  an- 
gebracht werden,  nachdem  der  Oberkasten  zum 
Abheben  fertig  ist.  In  vielen  Fällen  können 
dieselben  direkt  an  der  Unterkante  des  Deck- 
kastens ausmünden,  wie  bei  D  (Abbild.  14)  zu 
sehen  ist,  oder  man  kann  dort  eine  Vertiefung 
wie  bei  Ex  anbringen  uud  diese  mit  Koksklein 
ausfüllen.  Der  Koks  wird  mit  Sand  zugedeckt 
und  die  Gase  durch  ein  Rohr  Fl  ins  Freie  ge- 
führt. Der  Unterschied  zwischen  der  Oberfläche 
des  Sandes  bei  X  und  Bl  (Abbild.  12  und  13) 
und  der  Höhe  der  Führungsschienen  ist  von  Ein- 
fluß, ob  'las  Metall  ohne  Kochen  in  die  Form 
läuft.  Ist  das  Bett  wie  bei  Bl  gelüftet,  so 
werden  die  Öffnungen  der  Luftkanäle  durch 
Reiben  mit  dem  Handballen  verschlossen.  So- 
dann wird  Modellsand  eingeschaufelt,  etwa  6  bis 
18  mm  hoch,  mittels  Abstreichklötzchen  //  und  J 
and  Richtscheit  Ol  (Abbild.  15)  abgestrichen, 
und  sodann  der  Sand  niedergeklopft,  genau  wie 
bei  der  Herstellung  weicher  Betten.  Die  Dicke 
der  Abstreichklötzchen  und  die  Höhe  zwischen 
der  gestampften  und  abgestrichenen  Sandober- 
fläche X  und  der  Führungsschienen  Oberkante 
reguliert  die  Härte  der  Bettoberfläche.  Je  ge- 
ringer die  Tiefe  bei  X  ist  und  je  dicker  die 
Abstreichklötzchen  sind,  desto  größer  ist  die 
Härte  des  Bettes. 

Harte  Betten  werden  sowohl  für  offenen  als 
auch  geschlossenen  Herdguß  gebraucht.  Letzteres 
ist  notwendig  bei  Platten  mit  Vorsprüngen,  Flan- 
schen usw.,  da  dieselben  behufs  Nacharbeiten 
der  Form  festgestampften  Sand  verlangen.  Die 
nach  Tabelle  III  hergestellten  Betten  sind  oft 
denen  nach  Tabelle  U  vorzuziehen,  da  hier  der 
gelüftete  Sand  der  Oberfläche  der  Gußform 
näher  liegt.  Eventuell  kann  man  noch  dünnere 
Abstreichklötzchen  als  in  Tabelle  III  angegeben 
verwenden. 

Außer  den  in  Abbild.  11  bis  15  angegebenen 
nach  den  Tabellen  U  bis  IV  auszuführenden 
Methoden  gibt  es  noch  das  mit  dem  Platt- 
stampfer hergestellte  Bett.  Es  wird  zuerst  bis 
zur  Höhe  der  Oberkante  der  Führungsschienen  A 
und  B  aufgestampft  (  V  Abbild.  11)  und  weiter 
wie  bei  X  Abbild.  12  und  Bx  Abbild.  13  ver- 
fahren, sodann  gesiebter  Sand  aufgebracht  und 
abgestrichen  (Ö1  Abbild.  15).  Die  Dicke  der 
Abstreichklötzchen  sei  mindestens  1 1j\  mal  so 
groß  wie  die  Tiefe  X  in  Abbild.  12.   Es  wird 


Abbildung  17. 


nun  der  Sand  mit  dem  Plattstampfer  Jx  be- 
arbeitet (Abbild.  16).  Man  erlangt  dadurch 
leicht  Betthärten,  welche  Nr.  2ti  bis  30  der 
Tabelle  IV  entsprechen.  Nach  dem  Plattstampfen 
wird  mit  einem  3  min  starken  Luftspieß  AM  etwa 
100  bis  150  mm  tief  Luft  gestochen.  Die  so 
hergestellten  Luftkanäle  sollen  mit  den  weiten 
Kanälen  Bx  (Abbild.  13)  in  Verbindung  stehen, 
entweder  direkt  oder  durch  den  porösen  Sand, 
damit  die  Gase  durch  das  Koksbett  oder,  falls 
ein  solches  nicht  vorhanden,  durch  die  seitlich 
angebrachten  Kanäle  C"  (Abbild.  13)  entweichen 
können.  Damit  eine  gute  Gasabführung  gewähr- 
leistet ist,  dürfen  die  mit  dem  Spieß  A'1  her- 
gestellten Kanäle  nicht  mehr  wie  40  mm  ans- 
einanderliegen.  Nun  wird  die  Fläche  mit  dem 
Richtscheit  in  der 
oben  geschilderten 
Zickzackbewegung 
abgestrichen  und 
mit  Sand  abgerie- 
ben. Darauf  erfolgt 
noch  eine  Glättung 
mit  dem  Streich- 
blech ,  und  das 
Bett  ist  gießfertig. 

Manche  Former 
suchen  das  zwei- 
malige Luftstechen 
zu  ersparen  und 
lüften  direkt  von 
der  mit  dem  Platt- 
stampfor  bearbei- 
teten Fläche  mit 
dickem  Lnftspieß 
bis  zurAachen-  oder 
Koksunterlage.  Die 
großen  Luftkanäle 
werden  nachher 
mit    dem  Finger 

verstopft,  was  meist  nicht  sorgfältig  geschieht. 
Entweder  werden  dieselben  zu  tief  geschlossen, 
oder  eines  wird  übergangen.  Im  ersteren  Fall 
ist  das  Metall  vielleicht  nur  unruhig,  während 
es  im  zweiten  Fall  zur  Aschenunterlage  gelangt 
und  ein  Kochen  desselben  verursacht  wird. 

Für  die  Herstellung  von  Kernplatten,  welche 
mit  Zacken  zum  Festhalten  von  Sand  versehen 
sind,  gebraucht  man  halbharte  Betten.  In  Ab- 
bildung 17  ist  eine  solche  Platte  Ml  dargestellt. 
Die  Schwierigkeit  beim  Einformen  liegt  darin, 
daß  das  Bett  weich  genug  sein  muß,  um  die 
zahlreichen,  oft  ziemlich  langen  Zackenmodelle 
einzuklopfen;  zugleich  darf  es  aber  nicht  zu 
weich  sein,  daß  der  Druck  des  flüssigen  Eisens 
an  der  Spitze  der  Zacken  ein  Treiben  oder  gar 
Heben  des  Sandes  verursachen  kann. 

Auf  die  Abführung  der  Gase  muß  große 
Sorgfalt  gelegt  werden,  da  die  langen  Zacken 
die  gaserzeugende  Oberfläche  im  Vergleich  zu 
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ebenen  Platten  oft  mehr  als  verdoppeln.  Bei 
der  Anfertigung  dieser  Kernplatte  ist  ein  Aschen- 
oder Koksbett  A"  unerläßlich  (Abbild.  18).  Auf 
die  Aschenunterlage  kommt  gut  getrockneter, 
durch  ein  Sieb  Nr.  2  gesiebter  Sand  in  Schichten 
von  lOümm  bis  etwa  150  mm  unter  die  Ober- 
fläche deB  lit-ttos.  Die  einzelnen  Schichten 
werden  dadurch  niedergepreßt,  daß  der  Former 
zwei  Bretter  von  je  150  X  300  mm  an  seinen 
Füßen  befestigt  und  auf  dem  Sand  herumtritt. 
Der  obere  Teil  des  Bettes  wird  wie  ein  weiche» 
Bett  behandelt,  man  hat  also  die  Nummer  der 
Abstreichklötzchen  den  Buchstaben  für  die  Tiefe 
und  den  Flächeninhalt  aus  Tabelle  I  zu  ent- 
nehmen. Nun  werden  die  Zackenmodelle  /'' 
eingeklopft;  es  müssen  deren  4  bis  6  vorhanden 
sein,  damit  die  entstandenen  Vertiefungen  nicht 
durch  das  Einklopfen  in  nächster  Nachbarschaft 


wieder  eingedrückt  werden.  Zwischen  den  ein- 
geklopften Modelleu  sticht  man  Lnft  Ii1  bis 
zur  ABchenunterlage  mit  einem  3  mm  starken 
Luftspieß.  Die  Luftkanäle  dürfen  nicht  am 
Rande  des  Sandes  sitzen,  da  der  Sand  sonst 
durch  das  flüssige  Metall  eingedrückt  wird, 
wodurch  dasselbe  Gelegenheit  hätte,  zur  Aschen- 
unterlage zu  gelangen,  was  ein  Kochen  des 
Metalls  und  Unbrauchbarwerden  der  ganzen 
Fora  verursachen  würde.  Die  Luftkanäle  wer- 
den mit  dem  Finger  geschlossen,  die  Vertiefung 
mit  Sand  ausgefüllt  und  die  Stelle  geglättet. 
Ferner  muß  man  für  genügende  Festigkeit  des 
Sandes  beim  Einlauf  entweder  durch  Anwen- 
dung von  Modellsand  (siehe  Q  Abbildung  8) 
oder  Formerstiften  Sorge  tragen.  Ein  breiter 
Einlauf  wirkt  ebenfalls  in  dieser  Richtung 
günstig. 


Elektromagnetische  Sortiermaschine. 

Seit  einiger  Zeit  wird  von  der  Firma  Ernst 
Heinr.  Geist,  Elektrizitäts-Akt.-Ges.  in  Köln -Zoll- 
stock, eine  Maschine  auf  den  Markt  gebracht,  die  in 
den  verschiedensten  Betrieben,  u.  a.  auch  in  Bisen-  and 
Stahlgießereien,  zum  Auslesen  des  Eisens  aus  den  Ab- 
fällen usw.  mit  Vorteil  Verwendung  findet  und  deren 
Einrichtung  ans  nebenstehender  Abbildung  zu  ersehen 
ist.  Um  mit  einer  derartigen  Maschine  in  der  denkbar 
kürzesten  Zeit  eine  große  Menge  des  aufgegebenen 
Materials  unter  Aufwendung  möglichst  geringer  mensch- 
licher und  maschineller  Arbeitskraft  zu  reinigen,  sind 
drei  Hauptbedingungen  zu  erfüllen :  es  muß  1.  ein 
möglichst  starkes  magnetisches  Feld  geschaffen  werden ; 
2.  eine  gute  einfache  Zubringung  des  oft  sehr  un- 

5 leichartigen  Materials,  und  8.  ein  sicheres  Entfernen 
er  ausgeleBenen  Eisenteile  aus  dem  magnetischen 
Feld  möglich  sein.  Diese  drei  Beziehungen  hüben  bei 
der  abgebildeten  Maschine  in  vollem  Maße  Berück- 
sichtigung gefunden,  wodurch  das  erstrebte  Ziel  er- 
reicht wurde. 

Ein  sehr  starkes  magnetisches  Feld  wird  durch 
einen  aus  Dynamostahl  hergestellten  Glockenmagneten 
erzielt,  bei  dem  der  Kraftlinienweg  durch  eingelegte 
Messingringe  unterbrochen  ist,  wodurch  an  den  Unter- 
brechungsstellen eine  außerordentlich  hohe  Kraftlinien- 
dichte in  der  Luft  geschaffen  wird.  Diese  Stelle  der 
hohen  Induktion  wird  zur  Einwirkung  auf  das  Sortier- 
gut benutzt. 

Die  Zubringung  des  Sortiergutes  erfolgt  durch 
eine  unter  der  Öffnung  deB  Fülltrichters  schwingende 
U'alzp,  wodurch  du  zu  reinigende  Material  in  dem 
Fülltrichter  selbst  stets  locker  gehalten  wird  und  in 
gleichmäßig  verteilter  Form  in  das  magnetische  Feld 
gelangt.  Durch  die  bei  dieser  Maschine  angebrachte 
/.ubringervorrichtung  wird  es  verhindert ,  daß  selbst 
die  in  dem  Sortiergut  manchmal  auftretenden  größeren 
.Metallstücke  nicht  störend  wirken ,  wodurch  die  Be- 
dienung der  Maschine  sehr  vereinfacht  wird.  Der  die 
Maschine  bedienende  Arbeiter  hat  weiter  nichts  zu 
tun,  als  das  Sortiergut  in  den  Trichter  zu  schütten. 

Ein  weiterer,  ebenfalls  sehr  wesentlicher  Punkt 
ixt  der,  daß  das  Entfernen  der  im  Magnetfeld  haften- 
den Eisenteile  bei  den  Sortiermaschinen  sehr  schwierig 
ist,  und  zwar  wird  dies  um  so  schwieriger,  je  größer 
die  elektromagnetische  Kraft  der  Walze  ist.  Der  an 
dieser  Maschine  angebrachte  Abstreifer  arbeitet  voll- 


kommen sicher,  weil  die  an  der  Walze  anhaftenden 
Eisenteile  nicht  unmittelbar  von  derselben  abgerissen, 
sondern  durch  einen  schwalbenschwanzfö'rmigen  dop- 
pelten Abstreifer  von  der  Mitte  der  Walze  nach  beiden 
Enden  derselben  in  ein  immer  schwächer  werdendes 
magnetisches  Feld  der  Walze  geschoben  werden,  bis 
sie  schließlich  durch  ihr  Eigengewicht  abfallen.  Diese 


Idee  stützt  sich  auf  die  bekannte  Tatsache,  daß  es 
viel  leichter  ist,  einen  Anker  von  einem  Magneten 
wegzuschieben,  als  wegzureißen. 

Die  Maschine  wird  außer  in  Eisengießereien  zum 
Sortieren  des  Eisens  aus  dem  Formsand,  zum  Aus- 
ziehen desselben  aus  granulierter  Schlacke,  zur  Tren- 
nung eisenreicher  von  eisenarmen  Erzen,  sowie  über- 
haupt zur  Trennung  von  mechanisch  beigemengtem 
Eisen  von  anderen  Materialien  angewendet  Ihre 
Leistungsfähigkeit  richtet  sich  nach  der  Art  des  auf- 
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gegebenen  Materials.  Es  können  z.  B.  bei  sehr  un- 
homogenem  Material,  wie  Abfällen  aus  Maschinen- 
fabriken, ans  Preß-  nnd  Stanzverken,  Messingspänen, 
die  mit  Schrauben-,  Dreh-  nnd  Feilspänen  durch- 
setzt sind,  in  der  Stnnde  etwa  800  kg  verarbeitet 
werden.  Bei  einem  Material  von  annähernd  gleicher 
Korngröße  stellt  sich  das  durchgesetzte  Quantum  natür- 
lich höher. 


Die  bis  jetzt  für  beliebige  Gleicbstromspannungen 
bis  zu  220  Volt  gebaute  Maschine  hat  einen  Maximai- 
Energieverbrauch  von  200  Watt.  Der  Kraftverbrauoh 
stellt  sich  je  nach  Art  des  aufgegebenen  Materials  bis 

;  auf  '/«  P-  S-  bei  15  Umdrehungen  der  Magnetwalze  in 
der  Minute.    Zum  Aufstellen  der  Maschine,  die  kein 

j  Fundament  erfordert,  ist  etwa  1  qm  Bodenflache  nötig. 

1  Der  Preis  stellt  Bich  auf  480  M  netto. 


Kohlenförderung  und  Kohlen  verbrauch  der  Welt. 


Nach  dem  zehnten  Jahresbericht  des  Board 
of  Trade  über  die  Kohlenförderung  und  den 
Kohleuverbrauch   der   wichtigsten  Lander  der 


Welt  stellte  Bich  die  Steinkohlenförderung  in  den 
fünf  für  die  Weltproduktion  hauptsächlich  in  Be- 
tracht kommenden  Landern  wie  folgt: 


Jahr 

t 

t 

Frankreich 

t 

Vereinig tc  Staatan 
t 

1901  .... 

222  662  000 

108  539  000 

31  <>:u  in» 

22  213  000 

266064  000 

1902  .... 

230  729  000 

107  474  000 

29  865  000 

22  877  000 

273  585  000 

1903  .... 

234  019  000 

116  638  000* 

34  318  000* 

23  912  000* 

326  119  000 

Wie  aus  diesen  Zahlen  hervorgeht,  übertrifft 
die  gegenwärtige  Förderung  der  Ver.  Staaten 
diejenige  Großbritanniens  um  über  90  Millionen 
Tonnen,  dagegen  beträgt  die  deutsche  Förderung 
etwa  die  Hälfte  und  diejenige  Frankreichs  und 
Belgiens  zusammen  nur  etwa  ein  Viertel  der  eng- 
lischen. Die  ganze  bekannte  Kohlenproduktion 
der  Welt  (ausschließlich  der  Braunkohle)  kann 
gegenwärtig  zu  etwa  803  Millionen  Tonnen 
jährlich  veranschlagt  werden,  wovon  die  Ver- 
einigten Staaten  beträchtlich  mehr  als  ein 
Drittel  liefern.  Die  Förderung  a.  d.  Kopf  der 
Bevölkerung  stellt  sich  annähernd  in  England 
anf  5 '/«  t,  in  den  Vereinigten  Staaten  auf  etwas 
anter  4t,  in  Belgien  auf  3 '/st,  in  Deutschland 
auf  2  t  und  in  Frankreich  auf  weniger  als  1  t. 

Der  durchschnittliche  Preis  f.  d.  Tonne 
Kohlen  loco  Grube  wird  in  den  fünf  oben  er- 
wähnten Ländern  für  das  Jahr  1902  wie  folgt 
angegeben : 

F>4Dkr*lcb    B«lft«D    V«r.  Staaten 
Jt  Jt  .* 

11,96      10,77  6,80 

Diese  Zahlen  zeigen  gegen  das  Vorjahr  ein 
Herabgehen  der  Preise  von  1,19^  in  Groß- 
britannien, 0,51  Jl  in  Deutschland,  0,94^  in 
Frankreich  und  1,70  in  Belgien,  aber  eine 
Steigung  von  0,17  J(  in  den  Vereinigten  Staaten. 
Die  für  das  Jahr  1903  geschätzten  Zahlen  er- 
geben ein  weiteres  Sinken  der  Preise  von  0,6  Jl 
f.  d.  Tonne  in  Großbritannien,  während  die 
Preise  in  den  Vereinigten  Staaten  um  weitere 
0,85  Ji  f.  d.  Tonne  gestiegen  sind.  Der  Durch- 
schnittspreis für  englische  Kohle  ist  jetzt  wieder 

•  Vorläufig«  Zahlen. 


auf  das  Niveau  des  Jahres  1899  zurückgekehrt, 
während  die  amerikanischen  Preise  seit  1898 
beständig  gestiegen  sind  und  jetzt  den  höchsten 

I  Stand  seit  1887  erreicht  haben.  Beim  Vergleich 
dieser  Zahlen  muß  natürlich  in  Betracht  gezogen 

I  werden,  daß  der  Preis  der  Kohle  durch  die  ört- 
lichen Verhältnisse,  Lagerung  der  Flöze,  Natur 
des  Nebengesteins,  Teufe  der  Schächte,  An- 
wendung von  Maschinen,  Löhne  usw.  erheblich 
beeinflußt  wird. 

Die   Kohlenförderung    in    den  wichtigsten 


GroflbrllaBJktan  Peuuchland 
Jf  Jt 

8,89  9,08 


englischen 
Jahr  1902 

Indien  .  .  . 
Australien  . 
Neuseeland  . 


Kolonien    betrug    in    Tonnen  im 


7543000 
6  970  000 
l  :iS5  ooo 


Kanada 
Kapland 
Natal  . 


6  525  000 
169  000 
602  000 


Von  der  australischen  Förderung,  welche 
hinter  derjenigen  des  Vorjahres  um  ein  geringes 
zurückgeblieben  ist,  stammen  6  037  000 1  aus  Neu- 
Südwales.  Auch  in  Kapland  ist  die  Förderung 
etwas  geringer  als  die  des  Vorjahres,  dagegen 
ist  sie  in  Indien,  Kanada,  Neu-Seeland,  Natal 
und  Transvaal  gestiegen,  besonders  ist  dies  in 
Kanada  der  Fall,  wo  eine  Zunahme  von  876  000  t 
eingetreten  ist.  Für  die  Förderung  des  Jahres 
1903  sind  nur  die  provisorischen  Zahlen  für 
Kanada,  Neu- Südwales,  Natal  und  Transvaal 
bekannt.  Dieselbe  betrug  in  Kanada  7  254000  t, 
Neu-Sfldwales  6  457  000  t,  Transvaal  2  048  000 1, 
Natal  725  000  t.  Die  Produktion  a.  d.  Kopf 
der  Bevölkerung  war  im  Jahre  1902  in  Neu- 
Südwales  4  1ji  t,  in  Australien  als  Ganzes  ge- 
rechnet aber  nur  1  s'lt  t ;  ferner  in  Neu-Seelaud 
1  s/3  und  in  Kanada  unter  1  •/«  t. 

Der  Kohlen  verbrauch  in  den  nachstehenden 
Tabellen  ist  ermittelt  worden,  indem  man  zu 
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der  inländischen  Förderung  die  Einfahr  hinzu- 
rechnete nnd  von  dieser  Summe  die  Ausfuhr 
abzog.  Die  Lander,  bei  denen  die  Kohlenaasfuhr 
die  Einfuhr  fibertrifft,  sind:  Großbritannien, 
Deutschland,  Vereinigte  Staaten,  Belgien  und 
Japan.  Unter  den  englischen  Kolonien  führt 
hauptsächlich  Neu  -  Südwales  Kohle  aus.  Die 
folgende  Zusammenstellung  zeigt  in  Tonnen  den 
Überschuß  der  Ausfuhr  über  die  Einfuhr  in  den 
obengenannten  Ländern  im  Jahre  1902:* 


Für  die  Länder  Großbritannien,  Deutschland 
und  Vereinigte  Staaten  sind  auch  die  Zahlen 
des  Jahres  1903  bekannt  (für  die  Vereinigten 
Staaten  allerdings  nur  schätzungsweise): 


Großbritannien 
Deutschland  .  . 
Verein.  Staat™ 


Miifulir 

3000 
7284000 
3412000 


Aaafubr 

04  826000 
20808000 
8446000 


04823000 
13524000 
5033000 


Als  die  wichtigsten  Kohle  produzierenden 
Länder,  deren  Einfuhr  die  Ausfuhr  überschreitet, 
sind  zn  nennen:  Rußland,  Schweden,  Frankreich, 
Spanien,  Italien  und  Österreich,  und  unter  den 
englischen  Kolonien  Kanada,  die  australischen 
Staaten  (mit  Ausnahme  von  Neu-Südwales)  und 
Kapland.  Der  Überschuß  der  Einfuhr  über  die 
Ausfuhr  in  den  obenerwähnten  Ländern  ergibt 
sich  aus  folgender  Tabelle: 


An.führ 

Rußland  .... 

8310000 

51000 

3269000 

Schweden   .  .  . 

2911000 

i 

2911000 

Frankreich  .  .  . 

13641000 

1017000 

12624000 

Spanien  .... 

2309000 

10  000 

2299000 

Italien  .... 

5406000 

33000 

5378000 

Ogterr.-Ungarn  . 

6314000 

927000 

5887  000 

Kanada  .... 

4  707000 

1649000 

3058000 

Viktoria  .... 

668000 

t 

668000 

Süd-Australien  ) 

(ausseht,  d.nördl. 

421000 

2000 

419000 

Territoriums)  J 

Westaastralien  . 

188000 

76000 

112000 

Queensland  .  .  . 

40000 

4000 

36000 

Tasmania   .  .  . 

52000 

6000 

46000 

Kapland  .... 

453000 

t 

463000 

Klnfabr 

Agifobr 

f'b:racbaU 

Großbritannien 

3000 

61 007000 

61004000 

Deutschland .  . 

.  6870000 

18981000 

12111000 

Verein.  Staaten 

.  2586000 

6225000 

3640000 

Neu-Südwales  . 

•  t 

3313000 

3313000 

Belgien  .... 

.  3  496000 

6574  000 

3078000 

74000 

2986000 

2912000 

Transvaal .  .  . 

t 

296000 

296000 

Natal  

244000 

244000 

233000 

439000 

206000 

Neu-Seeland .  . 

130000 

195000 

65000 

*  In  diesen  Zahlen  ist  die  Ausfuhr  und  Einfuhr 
von  Koks  und  Briketts 
f  Weniger  als  1000  t. 


Die  Frage  der  Kohlenausfnhr  wird  durch 
den  Umstand  sehr  verwickelt,  daß  in  den 
statistischen  Berichten  der  verschiedenen  Länder 
die  sogenannt«  „Bunkerkohle"  eine  verschiedene 
Behandlung  erfährt.  Die  für  die  englische  und 
französische  Ausfuhr  gegebenen  Zahlen  achließen 
die  von  den  nach  dem  Auslande  gehenden 
Dampfern  geladenen  Kohlen  ein,  während  die 
von  den  Küstendampfern  verbrauchten  Kohlen 
ausgeschlossen  sind.  In  den  Vereinigten  Staaten 
ist  die  von  den  überseeischen  Dampfern  geladene 
Kohle  in  die  Ausfuhr  nicht  eingeschlossen  und 
wird  in  der  Statistik  nicht  aufgeführt.  In 
Deutschland  wird  die  Bunkerkohle  in  der  Statistik 
der  Ein-  und  Ausfuhr  überhaupt  nicht  aufgeführt. 
Der  Kohlenverbrauch  in  den  wichtigsten  Kohle 
verbrauchenden  Staaten  berechnet  sich  auf  Grand 
des  vorstehend  wiedergegebeneu  Zahlenmaterials 
wie  folgt: 


Vereinigte  Staaten  ....  269945000 

Großbritannien   169725000 

Deutschland    ......  95863000 

Frankreich   41989000 

Rußland   18762000 

Belgien   19799000 

Örterrcich-Ungarn  ....  17596000 


321086000 
169196000 
108114000 
46560000 
18874000 
21432000 
(  nicht  an- 
V  gegeben 


Der  Kohlenverbrauch  auf  den  Kopf  der  Be- 
völkerung stellte  sich  im  Jahre  1903  wie  folgt: 


Varels.  Orot-  Bei-  DeuUcb-  Fr»nk-  öitarr.- 
Suttti    briuan-    jten         Und        releb  Cng»rn 

3,99      3,99     3,07      1,75      1,19  0,38 

(IWS) 


RuÜ- 
Und 

0,13 


Nach  dieser  Tabelle  wäre  Belgien  das  einzige 
Land,  welches  sich  in  bezng  auf  seinen  Kohlen- 
verbrauch den  Vereinigten  Staaten  und  England 
nähert.  Indessen  ist  bei  der  für  Deutschland 
ermittelten  Zahl,  welche  unverhältnismäßig  klein 
erscheint,  zu  berücksichtigen,  daß  hier  bedeutende 
Mengen  anderer  Brennstoffe,  wie  Braunkohle, 
Torf  usw.,  verbraucht  werden. 

Die  wichtigsten  Braunkohle  produzierenden 
Länder  sind  Deutschland,  Österreich  und  Ungarn, 
welche  im  Jahre  1902  bezw.  43126000  t, 
22  140  000  nnd  5132000  t  förderten.  Die 
deutsche  Förderung  des  Jahres  1903  stellt  sich 
auf  45  674  000  t,  weist  demnach  eine  Steigerung 
von  über  21/»  Millionen  Tonnen  auf.  Die  in  den 
Vereinigten  Staaten  gewonnene  Brannkohle  ist 
in  den  früher  gegebenen  Zahlen  eingeschlossen; 
sie  ist  in  den  letzten  Jahren  beträchtlich  ge- 
stiegen und  betrug  im  Jahre  1902  4383000  t. 
In  keinem  der  anderen  Länder  wird  über  eine 
Million  Tonnen  Braunkohle  gefördert. 
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DU  Knappschafts  -  Beruf tgenosssuschaft. 


Die  Knappschaft*  -  Berufsgenossenschaft. 


Aus  dem  Bericht  für  1908  geben  wir  folgen- 
des wieder: 

Die  Bestrebungen  der  Berufsgenossenschaften, 
Handels-  und  Handwerkerkammern,  sowie  sonsti- 
gen wirtschaftlichen  Vereinigungen,  die  Regierung 
und  den  Reichstag  zar  Aufhebung  des  §  84  des 
Gewerbe-Unf.-Ver8.-Ges.,  betreffend  die  Ansamm- 
lung des  Reservefonds  der  gewerblichen  Berufs- 
genossenschaften, zu  veranlassen,  wurden  von  der 
Knappschafts-Berufsgenossenschaft  durch  eine  an 
den  Reichskanzler  und  den  Reichstag  gerichtete 
Petition  vom  24.  Dezember  1903  unterstützt.  Eine 
weitere  Unterstützung  entstand  diesen  Bemühungen 
durch  einen  von  Mitgliedern  des  Reichstags  aus- 
gegangenen Antrag  auf  Beseitigung  des  ange- 
zogenen Paragraphen.  Diesor  Antrag  ist  vor  der 
Vertagung  des  Reichstags  nicht  mehr  zur  Be- 
ratung gekommen. 

Der  Genossenschaftsvorstand  hat  auch  im 
Berichtsjahre  auf  Grund  der  in  den  Plenarsitzungen 
gefaßten  Beschlüsse  wieder  davon  abgesehen,  die- 
jenigen Aufsichtsbeamton,  Mitarbeiter  usw.  regreß- 
pflichtig i.u  machen,  die  Unfälle  durch  Fahrlässig- 
keit herbeigeführt  haben.  Soweit  nicht  Vermögens- 
losigkeit vorlag,  hat  sich  der  Genossenschafts- 
vorstand zu  der  Verzichtloistung  durch  den  Um- 
stand leiten  lassen,  daß  die  Haftbannacltung 
gegenüber  dem  Verschulden  zu  hart  erschien. 

Es  wurde  das  Heilverfahren  gemäß  §  76c  des 
Krankenversicherungsgesetzos  innerhalb  der  ersten 
18  Wochen  nach  dem  Unfall  in  1482  Fällen 
übernommen.  Dieselben  unterscheiden  sich  in 
526  Knoohenbrüche,  106  Augenverlntzungen  und 
800  sonstige  Verletzungen.  Anstaltsbehandlung 
erfolgto  in  1431  Fallen,  ambulante  Behandhing 
in  1  Falle.  In  1191  Fallen  oder  83,2  «/o  war  der 
Erfolg  der  Behandlung  ein  günstiger,  in  241  Fällen 
oder  16,8  */o  ein  ungünstiger.  Die  Gosamtauf- 
wendung  für  das  Heilverfahren  belief  sich  auf 
258081,62  Ji,  durch  die  Knappschaftskassen  wur- 
den erstattet  75  437,08  Jt,  mithin  erwuchsen  der 
Berufsgenossenschaft  aus  der  freiwillig  Übernom- 
menen Last  182594,59  Jl.  Im  Vorjahre  erforderten 
1319  Fälle  einen  Aufwand  von  171 723,07  cÄ. 

Es  waren  688  Betriebs-  und  ßureaubeamte, 
Markscheider  und  Genossenschaftsmitglieder  mit 
einem  Jahresarbeitsverdienst  von  5078297,12  M 
freiwillig  versichert.  Die  Zahl  der  Versicherton 
ist  um  87  und  die  Versicherungssumme  um 
863419,42  Jl  gestiegen. 

Die  Anzahl  der  Betriebe  belief  sich  auf 
1938,  der  versicherungspflichtigen  Personen  auf 
619798;  die  gezahlten  Löhne  stellten  sich  auf 
718575483,56  Ulf,  als  Durchschnittslohn  ergibt  sich 
llöl^O  M. 


Die  zur  Anmeldung  gelangten  Unfälle  des 
Jahres  1908  verteilen  sich  auf  die  einzelnen 
Wochentage  wie  folgt: 

Sonntag        MoaUff  DleatUff  Mittwoch 

1380        11711        12  876        12  205 

Donoervttg         FrciUg  Saimug 

11978        12  083        12  800 

zusammen  74433. 

Auch  in  diesem  Jahre  weisen  der  Dienstag 
und  der  Samstag  wieder  die  meisten  Unfälle  auf, 
während  am  Montag  sich  die  wenigsten  Unfälle 
ereignet  haben.  Dies  ist  auch  das  Ergebnis  des 
zehnjährigen  Durchschnitts  für  die  Jahre  1894 
bis  1903.  Im  Durchschnitt  ist  der  Dienstag  sogar 
der  unfallreichste  Tag.   Dor  Grund  dafür  kann 

i  nicht  nachgewieson  werdon ;  jedoch  läßt  sich  nach 
den  Jahresberichten  der  Bergrevierbeamton  die 
Ursacho  darin  suchen,  daß  viele  Arbeiter  auch 
noch  den  Montag  zum  Feiertag  machen  und  am 
Dienstag  die  Arbeit  in  einem  Zustande  wieder 
aufnehmen,  in  dem  sio  weniger  als  sonst  die  Ge- 
fahren des  Betriebes  zu  erkennen  vermögen  oder 
leicht  durch  eigene  Schuld  einen  Unfall  erleiden. 
Die  Zahl  der  angemeldeten  Unfälle  ist  von 

?  67  786  im  Vorjahre  auf  74  483  im  Berichtsjahre, 
also  um  6647,  gestiegen. 

Durchschnittlich  entfallen  auf  einen  Monat 

|  6203  Unfälle.  Die  Monate  Februar  bis  Juni  bleiben 
hinter  dem   Durchschnitt  zurück,    die  übrigen 

1  sieben  Monate  übersteigen  denselben.  Dio  wenigsten 

I  Unfälle  —  5608  —  ereigneten  sich  im  Juni,  die 

:  meisten  —  6650  —  im  Oktobor. 

Die  Zahl  der  entschädigungspflichtigen  Un- 

|  fälle  sowie  derjenigen   mit  tödlichem  Ausgange 

I  betrug:  1901  7933;  1902  8143;  1903  9281. 

Im  Berichtsjahre  ereigneten  sich  sechs  größere 

|  Unfälle  (Massenunfälle),  das  heißt  solche,  bei  denen 

;  10  oder  mehr  Personen  einen  Unfall  erlitten.  Bei 
diesen  Unfällen  sind  25  Personen  zu  Tode  ge- 
kommen und  111  verletzt;  die  Gesamtzahl  der 
Verunglückten  beträgt  also  136. 

Die  Umlage  des  Jahres  1908  setzt  sich  wie 
folgt  zusammen:  Die  durch  die  Post  gezahlten 
Entschädigungen  betrugen  nach  Abzug  der  wieder 
vereinnahmton  Beträge  15  828485,82  Jt.  Infolge 
begründeter  Gefahrentarifbeschwerden  wurden  im 
Jahre  1903  an  Umlag»  erstattet  und  waren  des- 
halb mehr  umzulegen  25  754,08  Jl.  Dagegen  gingen 
aus  Nachtragsheberollen  über  den  Bedarf  hinaus 

I  mehr  ein  22214,29  Ji,  mithin  waren  mehr  um- 
zulegen 3539,79  Jl,  zusammen  15382025,61  M. 
Hierzu  traten  die  Kosten  der  Fürsorge  für  Ver- 
letzte innerhalb  dor  Wartezeit,  der  Unfallunter- 
suchung usw.,  des  Rechtsgangs  und  der  Unfall- 
verhütung mit  505924,28  M,  die  Verwaltungs- 
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kosten  der  Sektionen  mit  515504,86  ferner  die 
von  Allen  Sektionen  gemeinsam  zu  tragenden 
Lasten:  a)  die  Vcrwaltungskosten  des  Genossen- 
srhaftsvorstandes  mit  44806.23  Ji,  b)  die  Ausfälle 
an  UmInge  mit  9999,83  .H,  zusammen  54805,56 
Davon  kamen  in  Abzug  dio  Einnahmen  an  Be- 
triebsfondszinsen, Geldstrafen  und  nachträglich 
eingegangenen,  bereits  in  Ausfall  gestellten  Um- 
lagebeträgen  12082,87  Of,  bleiben  42  272,69  Die 
Einlage  in  den  Reservefonds :  demselben  waren  zü- 
zufOhren  10  %  seines  Bestandes  von  82292012,21  M 
=  3229201,22  <  Darauf  kamen  in  Anrechnung 
die  Zinsen  des  Reservefonds  für  das  Jahr  1908  mit 
1 048  057,37  M,  bleiben  2188148,85.*.  Es  waren 
somit  umzulegen  18578870,79  M. 

Gegen  das  Vorjahr  haben  sich  die  Gesamt- 
unfallkosten auf  1  Arbeiter  um  2,81  Ji  und  auf 
1000  Lohnsumme  um  1,60  .#  erhöht.  Die  Ge- 
samtunfallkosten betrugen  im  Jahre: 

»af  auf  1000.« 

I  Arbeiter  |jOhn»umme 

1902    27,17.*  24,54.4? 

1908    29,98  „       26,04  „ 

Der  Betriebsfonds  reicht  mit  seinem  Bestände 
von  609055,46  M  zur  Bestreitung  der  Verwaltungs- 


ausgaben, vorläufigen  Dockung  der  Ausfalle  usw. 
schon  längst  nicht  mehr  aus.  Da  aber  die  zurzeit 
mehr  als  1  Million  Mark  betragenden  Zinsen  des 
Reservefonds  vorübergehend  bis  zur  Abführung 
an  den  Reservefonds  zu  Verwaltungszwecken  be- 
nutzt werden  können,  so  erübrigt  sich  die  Er- 
höhung des  Betriebsfonds. 

Der  Reservefonds  stand  am  Schlüsse  des  Jahre.' 
I  1902  zu  Buche  mit  82292012.2L*.  Gemäß  §34 
|  Gewerbe-Unf.-Vers.-Ges  waren  dem  Reservefonds 
j  wieder  10  */•  dieses  Bestandes  zuzuführen  mit 
i  3229201,22  Jf,  so  daß  derselbe  am  81.  Dezember 
|  1908  die  Höhe  von  35  521218,48.4!  erreichte. 

Die  Verwaltungskosten  des  Genossenschafts- 
vorstandes und  der  Sektionen  zusammen  betrugen 
im  ganzen  und  in  Prozenten  der  Jahresumlage : 

1902  1903 
496  989,78  Jf  =  3  %  515  504,86  «.#  =  2,8  9» 
Die  Kosten  der  Unfalluntersuchungen,  der 
Feststellung  der  Entschädigungen,  die  Schieds- 
gerichts- und  UnfallvcrhUtungskosten,  sowie  die 
Kosten  des  Heilverfahrens  innerhalb  der  ersten 
18  Wochen  nach  dem  Unfall  stellen  sich  wie  folgt: 

1902  1908 
446  848,78  .*  =  2,7  %       505  924,28  Jt  =  2,7  96 


In  memoriam  Louis  Berger. 


Weitragend  in  die  Lande  erhebt  sich  in 
Witten  a.  d.  Ruhr  anf  dem  Hohenstein  der  Louis 
Berger  -  Turm ,  der  am  28.  August  d.  J.  seine 
Weihe  in  einer  stimmungsvollen  Feier  erhielt, 
die  durch  einen  von  Professor  Brandstäter 
gedichteten  inhaltreichen  und  formschönen  Vor- 
spruch eröffnet  wurde.  Bürgermeister  Dr.  Haar  - 
mann  übergab  als  Vorsitzender  des  Denkmals- 
ausschusses  den  Turm  an  die  Stadt,  übernahm 
ihn  in  ihrem  Namen  und  endete  mit  einem  macht- 
vollen Kaiserlioch,  das  die  zahlreiche  Fest- 
versammlung  begeistert  erwiderte.  Darauf  hielt 
der  Reichs-  und  LandtagsabgeordneteDr.  B  e  u  m  e  r  - 
Düsseldorf  also  die  Weiherede: 

„  Heute  vor  75  Jahren  wurde  der  Mann  ge- 
boren, zu  dessen  ehrenvollem  Gedächtnis  das 
Wahrzeichen  errichtet  ist,  an  dessen  Fuße  wir 
stehen.  Daß  er  dieses  Wahrzeichen  verdient, 
darüber  war  kein  Zweifel  in  dem  Kreise  der- 
jenigen Männer,  die  ihn  persönlich  gekannt  und 
sein  Lebenswerk  zu  beurteilen  in  der  Lage  waren. 
AU  ein  solcher  stehe  ich  hier,  nachdem  ich 
freudig  und  gern  der  Bitte  des  Bürgermeisters 
dieser  Stadt  gefolgt  bin,  heute  hier  die  Weihe- 
rede zu  halten,  in  der  ich  Louis  Berger  wür- 
digen will  in  dreifacher  Richtung,  als  einen  der 


Bahnbrecher  für  die  deutsche  Technik,  als  eine 
Zierde  des  preußischen  Parlaments  und  als  Muster 
eines  freien,  unabhängigen  Bürgers.  Zunächst 
als  einen  Bahnbrecher  für  die  deutsche 
Technik. 

Berger  war  von  Hause  aus  Kaufmann.  Am 
28.  August  1829  zu  Witten  geboren,  trat  er, 
vorgebildet  auf  dem  Progymnasium  Adolfinum 
zu  Mörs,  als  Lehrling  in  das  Kontor  seines 
Vaters  ein,  ward  später  Rechnungsführer  auf 
Zeche  »Franziska  Tiefbau«,  danach  Mitglied 
der  Direktion  der  »Steinhauser  Hütte«,  um  dann 
als  Mitleiter  der  Firma  Berger  &  Cie.  tätig 
zu  sein. 

Wie  ich  der  Geschichte  des  Gußstahlwerks 
Witten  entnehme,  hatte  zu  Anfang  des  Jahres 
1853  Herr  Karl  Berger  der  Ältere  in  dem  Keller 
seines  Hauses  an  der  Ruhr  Straße  ein  Schacht- 
öfchen  errichtet,  das  einen  Schmelztiegel  faßte, 
um  Gußstahl  zu  machen.  Der  vorhandene  Kamin 
widerstand  jedoch  der  Hitze  nicht,  und  das 
Bergersche  Hans  zeigte  bald  bedenkliche  Risse. 
Er  ging  deshalb  zum  Borbecker  Hammer,  wo 
die  Versuche  fortgesetzt  wurden,  und  zwar  in 
Tiegeln,  die  in  der  Glasfabrik  der  Gebr.  Müllen- 
siefen in  Crengeldanz  hergestellt  waren,  Ver- 
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surho,  die  die  eifrigen  Forscher  einmal  sogar  in 
den  lacherlichen  Verdacht  der  Falschmünzerei 
brachten.  Das  waren  die  bescheidenen  Anfänge 
der  Fabrik,  die  dann  1854  unter  der  Firma 
Berger  &  Cie.  auf  dem  jetzigen  Platze  deB 
..Wittener  Gußstahlwerks"  eröffnet  wurde.  In 
diese  Firma  trat  Louis  Herger  Ende  der  fünf- 
ziger Jahre  ein,  nnd  bald  nachher  gelang  es, 
die  ersten  Gußstahlgewehrläufe  herzustellen,  ein 
Fortschritt  von  größtor  Bedeutung  für  die  ganze 
moderne  Feuerwaffentechnik  überhaupt  nnd  für 
die  Bergersche  Fabrik  im  besondern.  Ich  er- 
innere mich  gern  der  Erzählung  Louis  BergerB, 
wie  es  gelang,  der  neuen  Erfindung  Eingang  zu 
verschaffen.  N.  v.  Dreyse  in  Sömmerda,  der 
Erfinder  des  Zfindnadelgewehrs,  hatte  eine  große 
Lieferung  seiner  Gewehre  für  den 
Preußischen  Staat  übernommen.  Ge- 
wehr! Rufe  wurden  bis  dahin  aus  Schmied- 
eisen über  den  Dorn  geschweißt.  Gerade 
in  jener  Zeit  hatte  Dreyse  eine  außer- 
ordentlich große  Zahl  von  Läufen  wegen 
schlechter  Schweißung,  Äscherstellen 
und  anderer  Fehler  auszumustern,  und 
die  Liefertermine  drohten  überschritten 
zo  werden.  Da  klagte  er  seinen  We- 
schäftsfreunden  ßerger  &  Cie.  sein 
Leid,  und  diese  beeilten  sich,  ihm  li ini- 
stahl läufe  zur  Probe 
zn  senden,  ohne  sich 
über  die  Natur  des  Ma- 
terials weiter  zu  äußern. 
Erst  nachdem  die  Ber- 
gerschen  Läufe  glän- 
zende Ergebnisse  gegen- 
über den  bisherigen 
Kohren  ergeben  hatten, 
wurde  das  Kind  beim 
rechten  Namen  genannt. 
Damit   aber   war  die 

Einführung  der  Gußstahlläufe  in  Preußen  ge- 
sichert, und  nach  und  nach  folgte  man  allgemein 
diesem  Beispiele.  Die  Herstellung  der  Gußstahl- 
läufe aber  war  lange  Zeit  eine  Besonderheit  der 
Bergerschen  Firma,  die  dann  auch  weiteres 
Kriegsmaterial,  Kanonenblöcke  nnd  fertige  Ge- 
schütze herstellte. 

Das  wurde  für  Louis  Berger  um  so  mehr 
Anlaß  zu  großen  Auslandsreisen,  alB  man  in 
Preußen  damals  seine  Zugehörigkeit  zur  alten 
Fortschrittspartei  zum  Anlaß  nahm,  die  Berger- 
sche Fabrik  bei  Staatsaufträgen  regierungsfreund- 
lich gesinnten  Firmen  gegenüber  oft  zurückzu- 
setzen. Die  Auslandsreisen  dienten  zur  An- 
knüpfung neuer  Beziehungen  zur  Erweiterung 
der  Absatzgebiete  und  damit  zu  dem  Hinaus- 
tragen des  Ruhmes  deutscher  Technik  über  die 
Grenzen  des  deutschen  Vaterlandes  hinaus.  Und 
die  wirklichen  Erfolge  der  deutschen  Technik 
machten  ihn  zu  einem  beredten  Anwalt  für  ihre 


Gleichberechtigung  mit  der  Jurisprudenz  und  zn 
einem  machtvollen  Kämpfer  gegen  die  Unterord- 
nung der  Techniker  unter  die  Juristen.  Es  ist 
bedauerlich,  daß  Berger  den  Tag  nicht  mehr 
erlebt  hat,  als  unser  Kaiser  gelegentlich  der 
Einweihung  der  Denkmäler  für  Krupp  und  Siemens 
bei  der  Hnndertjabrsfeier  der  Technischen  Hoch- 
schule zu  Charlottenburg  durch  die  Verleihung 
des  Promotionsrechts  an  die  Technischen  Hoch- 
schulen, durch  die  Schaffung  des  Dr.  ing.,  der  Tech- 
nik die  berechtigte  Stellung  im  Kreise  der  übrigen 
Wissenschaften  anwies:  Berger  hätte  darin  einen 
endlichen  nnd  schönen  Erfolg  seiner  Bestrebungen 
für  die  Technik  und  ihre  Jünger  erblicken  können, 
für  die  er  im  Abgeordnetenhause  immer  wieder 
eintrat;  denn  eine  »langjährige  Praxis  in  diesem 
Hause  hat  mich  überzeugt  und  belehrt, 
daß.  wenn  man  in  einer  Sache  das  gute 
Recht  auf  seiner  Seite  hat,  man  jedes 
Jahr  immer  wieder  mit  dem  nämlichen 
L  II, immer  auf  denselben  Nagel  schlagen 

muß,  bis  er  endlich  festsitzt«. 

Damit   haben   wir   bereits  Bergers 
parlamentarische  Tätigkeit  berührt,  und 
ich  sagte  nicht  zu  viel,  wenn  ich  ihn  eine 
Zierde  des  preußischen  Parlaments 
nannte.   Ist  es  doch  allein  schon  bezeich- 
nend, daß  er  nach  der  Spaltung  der 
alten  Fortschrittspartei 
mit     seinem  treuen 
Freunde    Löwe  -  Calbe 
eine    Gruppe  »Löwe- 
Berger«  bilden  konnte, 
deren   Bedeutung  nie- 
mand leugnen  wird,  der 
die  Geschichte  unseres 
preuß.  Parlaments  auch 
nur  oberflächlich  kennt. 

Was  ihn  zu  einer 
so  machtvollen  Persön- 
I  lichkeit  und  insbesondere  zu  einem  von  den 
Bureaukraten  innerhalb  der  Regierung  so  außer- 
ordentlich gefürchteten  Gegner  machte,  war  seine 
umfassende  Sachkenntnis,  die  er  mit  einer  glück- 
lichen, feinen  Ironie  der  Rede  paarte,  mit  deren 
Wirkung  er  manchmal  dem  ßureaukratismus 
wahre  Keulenschläge  versetzte.  Statt  tausend 
Beispiele,  die  mir  zur  Verfügung  ständen,  wähle 
ich  nur  das  eine,  wie  er  das  Auftreten  des 
»Herrn  Legaten  in  außerordentlicher  Mission« 
während  des  großen  Bergarbeiterausstandee  von 
1889  in  jener  Rede  vom  15.  März  1890  geißelte, 
in  der  er  einen  bekannten  Geheimrat  als  den 
Typus  dieser  »Spezialabgesandten ,  Leute  mit 
hohen  Titeln,  aber  sehr  geringen  Mitteln  an 
Einsicht  und  Sachkenntnis«  so  völlig  zur  Strecke 
brachte,  daß  damit  das  ganze,  damals  beliebte 
System  eine  völlig  vernichtende  Kritik  vor  dem 
ganzen  Lande  erfuhr.  Meister  der  parlamen- 
|  tarischen  Causerie,  ließ  Louis  Berger  sich  doch 
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naturgemäß  hauptsächlich  nur  auf  dem  Gebiete  I 
der  wirtschaftlichen  Fragen  hören,  wie  er  denn, 
sehr  im  Gegensatz  zu  vielen  der  heutigen  Parla- 
mentarier, durchaus  nicht  zu  den  Vielrednern 
gehörte,  durch  die  das  Ansehen  des  heutigen 
Parlaments  nicht  gerade  zugenommen  hat.  Und  I 
unter  den  wirtschaftlichen  Fragen  war  es  wiederum 
das  Gebiet  unserer  Verkehrspolitik,  das  er  als 
hervorragender  Sachkenner  mit  Vorliebe  be- 
handelte. Den  bureaukratischeu  Mangeln  unseres 
damaligen  Eisenbahnwesens  ging  er  mit  ebenso- 
viel Scharfe  als  sachlichem  Verständnis  zu  Leibe 
und  empfahl  schon  damals  den  Ausbau  eines 
leistungsfähigen  Wasserst raßennetzes,  getreu  dem 
Worte  des  alten  Harkort,  der,  obwohl  der  erBte 
und  wärmste  Befürworter  des  Eisenbahnbaues  in 
Prenßon,  gesagt  hatte:  »Wahrend  man  von  Eisen- 
bahnen spricht,  soll  man  die  Wasserstralien,  so 
allein  den  Welthandel  bilden,  nicht  blind  ver-  I 
nachlässigen !«  Berger  sah  in  dieser  Beziehung 
rosiger  in  die  Zukunft,  als  es  die  »Wasserscheu«  : 
unserer  heutigen  Zeit  berechtigt  erscheinen  läßt. 

Als  ich  mit  ihm  1888  auf  dem  dritten  inter-  \ 
nationalen  Binnenschiffahrtskongreß  zn  Frankfurt 
a.  M.  weilte,  klopfte  er  mir  angesichts  der  damals 
schon  bestehenden  Kanalplane  auf  die  Schulter 
mit  den   Worten:    »Ihr  glückliches,  jüngeres 
Deutschland  werdet  diese  schönen  Wasserstraßen 
bekommen!«   und  fügte  mit  seinem  unnachahm- 
lichen ironischen  Lächeln   hinzu:    »Und  dann  1 
wird  sich  das  wiederholen,  was  der  alte  Harkort  1 
Ende  der  zwanziger  Jahre  in  bezug  auf  den 
Eisenbalmhau  aussprach:    Unsere  Kinder  und 
Enkel  worden  sich  wundern,  wie  es  möglich  ge- 
wesen ist,  daß  sonst  kluge  Leute  bei  dieser  so 
einfachen  Sache  so  dumme  Gesichter  geschnitten  ; 
haben!«    Mittlerweile  sind  auch  wir  eine  ältere  \ 
Ueneration  geworden,  und  wir  kämpfen   noch  : 
immer  um  die  Verwirklichung  berechtigter  Wün- 
sche in  bezng  auf  die  Wasserstraßen.  Aber  wir  I 
tun  es,  gestützt  auf  den  Bergerschen  Optimismus 
und  gestützt  auf  sein  Wort,  daß,  »wenn  man 
in  einer  Sache  das  gute  Recht  auf  seiner  Seite 
hat,  man  jedes  Jahr  immer  wieder  mit  dem 
nämlichen  Hammer  auf  denselben  Nagel  schlagen  j 
muß,  bis  er  endlich  festsitzt«. 

Und  wie  im  Parlament,  so  bewährte  sich  ! 
Berger  auch  im  bürgerlichen  Leben  als  feste 
und  selbständige  Persönlichkeit,  so  daß  wir  ihn 
als  das  Muster  eines  freien  unabhängigen 
Bürgers  im  Gedächtnis  halten  dürfen.  Dies 
nachzuweisen  habe  ich  nicht  notwendig  in  einer 
Stadt,  zu  deren  besten  Söhnen  er  gehörte  und  | 
deren  Namen  er  durch  die  Bezeichnung  Berger- 
Witten  auch  schon  dann  zu  einem  klangvollen 
gestaltete,  als  sie  ihre  heutige  Bedeutung  noch 
nicht  hatte. 

Was  ich  neulich  nnserem  Freunde  Dr.  Schultz- 
Bochum  in  die  offene  Gruft  nachgerufen  habe, 
daß  er  durch  dieses  Leben  gegangen  sei  mit 


geradem  Rücken,  ohne  Ansehen  von  hoch  und 
niedrig,  ohne  das  Streben  nach  Lob  von  oben, 
ohne  Angst  vor  Verleumdung  und  Haß  von  unten, 
ein  Feind  des  Muckertums  und  aller  anderen 
Streberei,  das  gilt  auch  von  dem  Manne,  der 
heute  vor  75  Jahren  als  Sohn  dieser  Stadt  ge- 
boren wurde.  Seinen  Arbeitern  ein  treuer  Freund 
und  gewissenhafter  Berater,  mit  ihnen  freundlich 
verkehrend  in  der  Mundart  der  roten  Erde, 
bekämpfte  er  alle  Bestrebungen,  die  auf  den 
Umsturz  der  bestehenden  Gesellschaftsordnung 
gerichtet  waren  auch  im  bürgerlichen  Leben, 
wandte  sich  aber  mit  der  gleichen  Schärfe  gegen 
alle  die,  die  hochmütig  und  geringschätzend  auf 
die  Arbeit  herabsehen  zu  dürfen  raeinen.  Deshalb 
war  ja  Berger  ein  geschworener  Feind  des 
Bureaukratismns,  der  ohne  Kenntnis  der  Werte, 
die  die  Arbeit  schafft,  ohne  Kenntnis  der  Mühe, 
die  sie  bringt,  doch  sich  zum  Heirscher  geboren 
glaubt  über  alle  die  Arbeitenden,  sei  es  auf 
dem  Gebiete  des  körperlichen,  sei  es  auf  dem 
des  geistigen  Schaffens.  Wie  Bismarck,  hat 
auch  er  wiederholt  darauf  hingewiesen,  daß  die 
Regierenden  es  nicht  genug  am  eigenen  Leibe 
erfahren,  wie  das  Regiertwerden  wirkt,  und  hat 
deshalb  eine  größere  Wertschätzung  der  Arbeit 
des  Bürgers  gefordert,  des  Bürgers,  der  durch 
sein  Schaffen  in  der  Werkstatt,  im  Kontor,  in 
der  Fabrik,  in  der  Schiffahrt  oder  in  sonstigem 
Berufe  die  Steuern  aufbringt,  auf  denen  die 
Existenzmöglichkeit  des  Landes  beruht,  und  der 
deshalb  ein  Recht  darauf  hat,  nicht  die  Früchte 
seiner  Maßregeln  von  einer  bureaukratisch  ar- 
beitenden Behörde  beeinträchtigt  zu  sehen.  Be- 
tonte er  auf  der  einen  Seite  mit  tiefstem  sittlichen 
Ernste  die  Pflichten  des  freien  Bürgers,  so 
stritt  er  anderseits  mit  demselben  Eifer  für 
dessen  Rechte  und  bekämpfte  mit  vollem  Recht 
den  Dünkel  eines  sich  über  den  Bürger  hoch- 
mütig erhebenden  Beamten. 

So  steht  Louis  Berger  in  unserer  Er- 
innerung. Möge  das  Wahrzeichen,  das  sich  zu 
seinem  Gedächtnis  hier  erhebt  und  weithin  in 
die  Lande  ragt,  ein  Mahnzeichen  für  uns  und 
alle  kommenden  Generationen  sein,  die  Tugenden 
zu  pflegen,  die  ihn  auszeichneten,  auf  den  die 
Worte  deB  alten  deutschen  Schöffeneides  passen: 
»Ich  will  des  Landes  Beste  raten  nnd  das  nicht 
lassen  um  Weib  noch  Kind,  um  Vater  noch 
um  Mutter,  um  Schwester  noch  um  Bruder,  noch 
um  keinerlei  Gift  oder  Gabe,  noch  um  Neid, 
noch  nm  Habe,  noch  nm  Not,  noch  um  eines 
Herrn  willen,  noch  nm  Furcht  vor  dem  Tod.« 
Mit  diesen  Worten  sei  das  Wahrzeichen  geweiht! 
Mögo  es  immerdar  wach  halten  in  Witten,  in 
Westfalen  und  im  ganzen  deutschen  Vaterlande 
das  Andenken  an  Louis  Berger!  —  Das  Vater- 
land, das  er  so  sehr  geliebt,  wachse,  blühe  und 
gedeihe  durch  unsere  Treue  und  durch  unsere 
Arbeit,  Deutschland  über  alles  —  es  lebe  hoch!" 
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Dreimal  stimmte  die  begeisterte  Festver- 
eammlnng  anter  lautem  Jabel  in  das  Hoch 
auf  Deutschland  ein,  und  dann  veranstaltete 
die  „Wittener  Turngemeinde",  deren  Vorsitzeu- 
der nnd  eifriges  Mitglied  Louis   Berger  ge- 


wesen, turnerische  Vorführungen,  die  von 
I  Kraft  und  Gewandtheit  zeugten.  Das  Wahr- 
zeichen aber,  das  treue  Dankbarkeit  ihm  er- 
richtet, ragt  in  die  Lande:  In  memoriam 
Louis  Berger. 


Bericht  Uber  in-  und  ausländische  Patente. 


Patentanmeldungen, 

«eiche  von  dem  angegebenen  Tage  an  wahrend 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
in  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 


8.  August  1904.  Kl.  7  a,  S.  h  20591.  Vorrichtung 
zum  Auflegen  der  Walzblöcke  auf  Rullgange.  Walter 
Schenefeld,  Duisburg,  Schweizerstr.  68. 

Kl.  24c,  R  18583.  Umsteuerung  für  Gasfeuerungen. 
Albin  Ruppert,  Pionierstr.  8,  und  Richard  Mitschenck, 
Adersstr.  77,  Düsgeldorf. 

Kl.  26  d,  A  9740.  Kühlvorrichtung  für  Gase,  bei 
welcher  die  heißen  Gase  in  Einzelströmeu  anf  schlaugen- 
förmigen  Wegen  dnreh  Kühlröhren  und  Mischkammern 
hindnrehgeführt  werden.  Akt-Ges.  Steinkohlenberg- 
werk Nordstern,  Wattenscheid. 

11.  Augast  1904.  Kl.  80b,  F  17512.  Verfahren 
zur  Herstellung  von  Schlackenzement;  Zus.  zum  Pat. 
153056.  The  General  Cement  Company,  Limited, 
London;  Vertr.:  A.  Specht  und  J.  Sickenberg,  Pat.- 
Anwälte,  Hamburg  1. 

15.  August  1904.  Kl.  18c,  P  15065.  Verfahren 
zum  Glühen  von  Metallen  und  Metallfabrikaten  mit 
Hilfe  schmelzflüssiger  Bäder.  Otto  Prochnow,  Wüstung- 
Rtcin  bei  Lausigk. 

18.  August  1904.  Kl.  24 e,  K  25551.  Sauggas- 
erzeuger Antoine  Emil  Kiderlcn,  Amsterdam;  Vertr.: 
Dr.  D.  Landeoberger,  Pat.- Anw.,  Berlin  SW.  19. 

Kl.  24  e,  M  24586.  Gaserzeuger  mit  oberer  Luft- 
zuführung. Fritz  Müller,  Linden  b.  Hannover,  Egestorff- 
straße  12. 

Kl.  40a,  D  13949.  Verfahren  und  Ofen  zum 
Reduzieren  von  Erzen  in  einem  von  außen  beheizten 
Behälter  unter  Anwendung  reduzierend  wirkender  Gase 
im  Überschuß.  Dr.  Oliver  Brown  Dawson,  Caldwell, 
V.  St  A.;  Vertr.:  C.  Fehlert,  G.  Loubier,  Fr.  Uarmsen 
nnd  A.  Büttner,  Pat.- Anwälte,  Berlin  SW.  7. 

Kl.  80  b,  L  18  947.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Zement  ans  Hochofenschlacke,  Kalk  und  anderen 
Zuschlägen  durch  Mischen  der  vorgewärmten  Zuschläge 
mit  glühender  Hochofenschlacke.  Wilhelm  Lessing, 
Geseke  i.  W.,  und  Dr.  Alfred  Wolff,  Elberfeld,  Köoig- 
straiie  1. 


8.  Augost  1904.  Kl.  7a,  Nr.  229 «iL  Vorrichtung 
zum  gleichmäßigen  Nachstellen  der  seitlichen  Lager- 
schalen bri  Walzwerken,  das  durch  je  einen  Längskeil 
bewirkt  wird.  Benrather  Maschinenfabrik  Akt.-Ges., 
Benrath. 

Kl.  31b.  Nr.  229805.  An  beiden  Enden  verjüngte, 
geschlitzte,  durch  Muttern  verengbare  Büchse  für  den 
stellbaren,  die  Zahnstücke  und  Schablone  tragenden 
Arm  an  Zahnräderformvorrichtuugen,  Schablonenarmen 
und  dergleichen.    Lucas  P.  Hasenkamp,  Heerdt. 

Kl.  31b,  Nr.  229806.  Führungsvorrichtung  für 
den  stellbaren  Ann  an  Zahuräderformvorrichtungen. 
Lucas  P.  Hasenkamp,  Heerdt. 
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Kl.  49f,  Nr.  230293.  Schmiedeform  mit  scheiben- 
förmigem Einsatz.    Wilhelm  Lindemann,  Rathenow. 

Kl.  80a,  Nr.  230171.  Kohlenzuführungsvorriehtung 
für  Braunkohlen  -  Brikettpressen,  bestehend  aus  einer 
an  ihrer  äußeren  Mantelfläche  fächerartig  ausgebil- 
deten Walze.  Bernburger  Maschinenfabrik  Akt.-Ges., 
Bernburg. 

15.  August  1904.  Kl.  7b,  Nr.  230829.  Röhrcn- 
nressc  mitllnter-  und  Oberprellstempel  sowie  Schrauben- 
Bajonettverschluß  für  den  Füllzylinder.  Eisengießerei, 
Maschinen-  uud  Pappenfabrik  F.  A.  Münzner,  G.  m.  b.  H., 
Obergruna  bei  Siebenlehn. 

Kl.  7  b,  Nr.  230842.  Rohrziehbank  mit  zwei  je  einen 
Zangenwagen  bewegenden  Zugketten  und  einer  da- 
zwischen gelagerten,  die  von  den  Wagenzangen  ab- 
geworfenen Robre  zur  Kratzbatik  schärfenden  Transport- 
kette. Köhrenwerk  Raunheim,  G.  in.  b.  H.,  Raunheim. 

Kl.  7b,  Nr.  230843.  Zange  für  Rohrziehnmschinen, 
mit  angelenktem  Kreuzhebelpaar,  welche  durch  bloßen 
Zug  des  Ziehbankwagens  an  einem  der  Hchcl  des 
Krenzhebelpaares  den  im  Schweißofen  erfaßten  Rohr- 
streifen im  Zangeumanl  festhält.  Röhrenwerk  Rann- 
heim, G.  m.  b.  IL,  Raunheim. 

Kl.  80a,  Nr.  230681.  Vorrichtung  am  Rührzylinder 
von  Brikettpressen  zur  Verhinderung  des  Festsetzens 
des  Preßgutes,  bestehend  aus  einer  durch  ein  an  der 
stehenden  Rührwelle  angebrachtes  Exzenter  und  durch 
einen  Winkelhebel  mit  Gestänge  auf  und  ab  bewegten 
Gabel.    Hermann  Schuchardt,  Mühlhausen  i.  Th. 
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KL  10a,  Nr.  150117,  vom  26.  Mai  1903.  Hein- 
rich Koppers  in  Essen  a.  Ruhr.  Kegeneratir- 
Kokaofen  mit  Verbreiterung  des  Kammerquertehnittt 
nach  der  Kokgausdr  Uckteite. 

Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  solche  Ofen,  bei 
welchen  jede  Heizwand  dnreh  eine  senkrechte  Wtind 
in  zwei  Hälften  geteilt  ist,  deren  eine  von  den  Heiz- 
gasen in  steigender,  und  deren  andere  in  fallender 
Richtung  durchstrichen  weiden.  Von  Zeit  zu  Zeit 
findet  Ilmstellung  von  Gas  und  Luft  statt. 

Erfinder  schlägt  vor,  diese  Teilung  nicht  wie  bis- 
her in  der  Mitte  vorzunehmen,  sondern  mehr  nach 
der  Koksausdrückseite  hin,  auf  welcher  sich  mehr 
Kohle  befindet,  uud  der  deshalb  zweckmäßig  auch 
mehr  Wärme  zugeführt  werden  muß.  Die  üarung  des 
Kohlekuchens  soll  hierdurch  viel  gleichmäßiger  er- 
folgen.   

Kl.  lNc,  Nr.  149894,  vom  23.  Dezember  1902. 
John  Alexander  II  unter  in  Philadelphia. 
Verfuhren  zum  Gl&hfritchtn  tnit  Hilfe  einer  in  der 
Hitz«  Sauerstoff  entwickelnden  Siluremisehung. 

Gegenstand  des  amerikanischen  Patents  Nr.  719  1 17 ; 
vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1904  S.  261. 
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Kl.  18b,  Nr.  14870«,  vom  28.  Juli  1901.  So- 
ciete  E  1  ectro- M  etall  urgi  o,  ue  Krün  ■,  aise  in 
Kroges,  Isere,  Frankreich.  Verfuhren  de«  Wind- 
f ritchen*  mit  Zuhilfenahme   des  elektrischen  Strom». 

Roheisen,  das  zu  arm 
an  Silizium,  Phos- 
phor und  Kohlenstoff 
ist,  um  direkt  Verbla- 
sen werden  zu  kön- 
nen, wird  die  erfor- 
derliche Wärme  in 
der  Birne  durch  den 
elektrischen  Strom 
zugeführt.  Der  Strom 
tritt  in  das  Eisenbad 
durch  zwei  von  oben 
eingeführte  Elektro- 
den d  ein,  die  zwecks 
Vermeidung  einer 
Kohlung  des  Eisens  dnrch  die  Elektrodenkome  nicht 
in  das  Metall  selbst  hineinreichen,  sondern  nur  in  die 
auf  ihm  schwimmende  Schlackenschicht.  Durch  x 
wird  der  Wind  eingeblasen. 


Kl.  81c,  Nr.  160021,  vom  19.  Hai  1903.  Preß- 
und  Walzwerk  -Akt. -G  es.  in  Düsseldorf- 
Keisholz.  Kern  zum  Abgießen  von  llohlzgl  indem 
aus  Stahl  oder  Flußeisen  in  gußeisernen  Blockformen. 


V 


Hei 


dünnwandigen  Musezylinder  f.  welchem  die  nötige 
Standfestigkeit  gegen  das  eingegossene  Metall  durch 
Ausfüllen  mit  trocknem  Sande  oder  dergl.  gegeben 
wird,  der  nach  dem  Erstarren  des  Gußstücks  durch 
Zertrümmern  der  Platte  b  schnell  entfernt  werden 
kann.  Erforderlichenfalls  kann  dann  durch  den  Zylin- 
der f  Luft  geblasen  werden,  tim  die  innere  Abkühlung 
mit  der  äußeren  Abkühlung  des  Gußstücks  in  l'ber- 
einstimmung  zu  bringen. 


Kl.  la,  Nr.  140951,  vom  1.  Januar  1903.  W. 
Gerhard  in  Mal  statt  a.  Saar.  Verfahren  tum 
gleichzeitigen  Waschen  und  Klassieren  ron  Kohle  und 
dergleichen. 

Erfinder  gründet  sein  Verfahren  auf  die  Be- 
obachtung, daß  beim  Waschen  von  Kohle  ohne  vor- 
herige Klassierung  die  Wasch  verlüde  erbeblich  größer 
sind  als  bei    vorherigem  Klassieren,  indem  nämlich 


ler   gegossenen  Hohlzylinder 


durch  Schwinden  beim  Erkalten  zu  verhindern,  ist  der 
Kern  nachgiebig  gemacht.     Er   besteht  aus  einem 


mit  dem  Schiefer  viel  Kohlenklein  (0  bis  10  mm) 
durchs  Setzsieb  geht.  Diese  Tatsache  wird  in  der 
Weise  ausgenutzt,  daß  die  gesamt«  Kohle  oder  dergl. 
ohne  vorherige  Klassierung  auf  einer  Grobkornsetz- 
maschine aufgegeben  und  nur  das  Grobkorn  gewaschen 
wird.  Das  sämtliche  Feinkorn  jedoch,  also  Kohle 
and  Schiefer  unter  10  mm,  wird  während  des  Waschens 
dnrch  die  etwas  größeren  Löcher  des  Siebes  in  das 
Unterfaß  durchgesetzt  Letzteres  Produkt  wird  dann 
einer  Feinkornsetzmaschine  zugeführt  und  hier  die 
Feinkohle  vom  Schiefer  getrennt. 


Kl.  81»,  Nr.  150178,  vom  17.  Januar  1903. 
Heinrich  Krumrei  in  Bremen.  Schmelzofen 
mit  uechselbarer  Zuführung  des  iiebläseicindes. 

Um  den  Ofen 
sind  zwei  oder 
mehr  Kingrohre 
6  c  konzentrisch 
angeordnet,  an  de- 
ren jedes  mehrere 
Düsen  df  »g  an- 
geschlossen sind, 
hiirch  Stellen  der 
Kla|>i>e  h  kann 
der  durch  Rohr  a 
zugeführt«  Geblä- 
sewind entweder 
in  das  äußere  oder 
in  das  innere  der 
beiden  Ringrohre 
und  damit  nur  be- 
stimmten Düsen 
oder  aber  bei  Auf- 
rechtstellen der 
Klapp«  h  sämt- 
lichen Düsen  zu- 
geführt werden.  Die  Einrichtung  soll  ein  gleich- 
mäßiges Niederschmelzen  des  Gutes  sichern. 


Kl.  1b,  Nr.  1499.V2,  vom  12.  Februar  1903,  Zu 
satz  zu  Nr.  127  791;  vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1902 
S.  626.  Elektro-Magn  etische  Gesellschaft 
m.  b.  H.  in  Frankfurt  a.  M.  Elektromagnetischer 
Erzschtider  zur  gleichzeitigen  Trennung  mehrerer 
Stoffe  von  verschiedener 

Bei  der  Aus- 
führung des  Ver- 
fahrens nach  Patent 
127791  hat  sich  als 
zweckmäßig  erwie- 
sen, die  magnetische 
Trennung  mehrfach 
zu  wiederholen  und 
zwar  unter  Verstär- 
kung des  Magnet- 
feldes, um  auch 
die  schwachmagne- 
tischen Bestandteile 
auszuziehen. Gemäß 
dem  Zusatzpatent 
wird  hierbei  so  ver- 
fahren, daß  die  zur 
ErzeugungderMag- 
netfelder  dienenden 
Walzenpaare  so 
dicht  übereinander 
angeordnetsind.daß 

das  eine  Magnetfeld  durch  Induktion  von  den  Walzen 
des  oder  der  anderen  Magnetfelder  verstärkt  wird. 
Sind  die  Walzen  b  und  d  bewickelt,  so  erfährt  das 
untere  zwischen  den  Walzen  c  und  d  erregte  Magnet- 
feld durch  Induktion  eine  Verstärkung. 


MM! 
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Einfuhr  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches. 


Einfuhr 

Auw  fuli  x* 

Januar-Juli 

Januar-Juli 

1  CM\4 
1W1 

1WU» 

IW4 

1,     r  /  LI  • 

Arle» 

i 

t 

t 

l 

Eisenerze,  stark  eisenhaltige  Konverterschlacken 

»1  ORR  gen 

2  855  dÖO 

ti  44b  05*6 

1  544.1  /20 

i  r*"Tn  rr*j 
1  070  55.1 

Schlacken  von  Erzen,  bcnlacken-Filze,  -Wolle  .  . 

EIO  Ol  hO 

nlö  .-H« 

RJ1  t  IV7R 

B  144 

.15*4 

Thomasachlacken ,  gemahl.  (Thomasphosphatmehl) 

75  964 

84  öo6 

IIa  /00 

III)  i*QÜ 

1 10  »K)H 

Roheisen,  Abfalle  und  Halbfabrikate: 

RriirVif*iiu>ri  und  PiunriA  rif3 IIa 

31  188 

38  241 

72  206 

62  496 

RnKaiiwui 

71528 

109  335 

280  904 

136  144 

l.linnonaiaön      Roh  a^fiionan      Wl  AnL  a 

1  *JHK 
1  £OQ 

il  l()Q 

^.51  Alt 

Roheisen,  Abfalle  u.  Halbfabrikate  zusammen 

103  981 

153  999 

"«ran  .  i  —  ™ 

«26  9<7 

4 19  932 

Fabrikate  wie  FassonelHun,  Schienen,  Bleche 

u.  s.  w.: 

ÜVlf-    lind  WwiL-aIa^aii 

117 

641 

245  180 

223  474 

Ei«f>nhslinl»srhfMi    Srh waIIah  Mp 

59 

16 

39  875 

46252 

1  *n  \  f*rlarj«rtl :» t  \ 

17 

4 

4  814 

5  971 

r  l  <ä**n      n  n      1  i  t  n»^ii 

27 

182 

255  055 

182  546 

Hnil  tfwl  Ka  r  au     FiuAri      in     ^*l;i  linii     aI<*        RojIL*^  tt* 

.^<-iimirui»cirH*  jc#im?u    in  oiaiwn  eic,  nH<ikranz-t 

14  las 

14  «»4 

209  991 

177  387 

*    1  *»  i  V~U     UHU    I  'III  in.    « l  II  ~    Ol  1  ■  II  1 1 1  <  1  |IH|  tili     I  j  iTCl  1  ,      I  1  l[| 

748 

729 

171064 

149  680 

ue;»gi.  poueri,  genriiii->i  eic  .  .   .  . 

761 

1061 

7  585 

9  820 

W  t>  1  P*i  1 1 1  fi  r*  Ii 

11  543 

9  782 

108 

87 

3  611 

3  576 

94004 

96  963 

84« 

95K) 

50  745 

58  799 

r  A93U1ILI3LII,     OUllll_IH.ll,     l>[f <  HC     U.  8.  W.     IUI  ^lillZrll 

31  812 

Hl  «75 

1077  921 

900  979 

flaas  rrob«  Eisenwaren: 

4  492 

4  486 

31  948 

28  060 

347 

386 

4  269 

6  648 

674 

682 

712 

666 

11 

3  472 

4  525 

143 

119 

2  430 

2  068 

Eisen,  zu  grob.  Maschinenteil. etc.  roh  vorgeschmied. 

«5 

109 

2  290 

2083 

Eisenbahnachsen,  Räder  etc  

194 

217 

28  826 

27  609 

12 

2 

150 

69 

Rohren,  gewalzte  u.  gezog.  aus  schmiedb.  Eisen  roh 

6  817 

8  219 

CH>  08.5 

Grobe  Eisenwaren : 

Grobe  Eisenwar.,  n.  abgeseilt.,  getirn.,  verzinkt  etc. 

5557 

4  971 

77415 

72  068 

Messer  zum  Handwerks-  oder  liiiuslirhen  Gebrauch, 

214 

223 

— 

— 

200 

193 

13  629 

13  75)2 

,       abgeschliffen,  gelirnif.il,  verzinkt  .... 

3111 

3  482 

47  988 

49  948 

Maschinen-,  Papier-  und  Wiegemesser'  

165 

197 

— 

— 

1 

1 

— 

— 

Scheren  und  andere  Schneidewerkzeuge  .... 

104 

107 

Werkzeuge,  eiserne,  nicht  besonders  genannt   .  . 

175 

199 

1735 

1  930 

Geschosse  aus  schmiedb.  Eisen,  nicht  weit,  («arbeitet 

1 

1 

166 

24 

Drahtstme  

34 

25 

30  682 

83129 

Geschosse  ohne  Bleimantel,  weiter  bearbeitet  .  . 

1 

299 

14 

136 

~304 

2  923 

3  650 

Peine  Eisenwaren : 

473 

392 

5  385 

5  65*6 

Geschosse,    vernickelt     oder    mit  Hleirnftnteln, 

1 

1 

304 

562 

902 

935 

12  380 

14  339 

1049 

1  375 

4  010 

4  113 

Fahrräder  aus  schmiedb.  Eisen  ohne  Verbindung 

mit    Antriebsmascliiiien ;    Fahrradteile  aufser 

Antriebsmawhinen  und  Teilen  von  solchen   .  . 

152 

169 

2  378 

2  846 

Fahrrader  aus  schmiedbarem  Eisen  in  Verbindung 

mit  Antriehsmaschinen  (Motorfahrräder)    .  .  . 

34 

66 

38 

85 

1  Ausfuhr  unter  .Messerwaren  und  Schneidewerkzeugen,  feine,  aufser  chirurg.  Instrumenten". 
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1903 


1904 


Ausfuhr 


1908 


Messerwaren  und  Schneidewerkzeuge,  feine,  aufser 

chirurgischen  Instrumenten  

Schreib-  und  Rechenmaschinen  

Gewehre  für  Kriegszwecke  

Jagd-  und  Luxusgewehre,  Gewehrteile  

Nah-,  Stick-,  Stopfuadeln,  Nahmaschinennadeln  . 

Schreibfedern  aus  unedlen  Metallen  

Uhrwerke  und  Ulirfurniluren   ■  . 

Eisenwaren  im  ganzen  .  . 
Maschinen : 

Lokomotiven  

Lokomobilen  

Motorwagen,  zum  Fahren  auf  Schienengeleisen 

n        nicht    zum    Fahren    auf  Schienen- 

geleisen:  Personenwagen  

Desgl.,  andere   

Dampfkessel  mit  Rohren    .  . 

.         ohne  ,   

Nähmaschinen  mit  Gestell,  Qberwieg.  aus  Gufseisen 
Desgl.  überwiegend  aus  schmiedbarem  Eisen    .  . 

Andere  Maschinen  und  Maschinenteile: 

Landwirtschaftliche  Maschinen   

Brauerei-  und  Brennereigeräle  (Maschinen)      .  . 

Müllerei-Maschinen  

Elektrische  Maschinen  

Baumwollspinn-Maschineu  .      .  .  .... 

Weberei-Maschinen  

Dampfmaschinen  

Maschinen  fttr  Holzstoff-  und  F'apietfabrikation 

Werkzeugmaschinen   

Turbinen  

Transmissionen  

Maschinen  zur  Bearbeitung  von  Wolle  

Pumpen  

Ventilatoren  für  Fabrikbetrieh  

Gehlasemaschinen   

Walzmaschinen  

Dampfhammer  

Maschinen  zum  Durchschneiden  und  Durchlochen 

von  Metallen  

Hebemaschinen  

Andere  Maschinen  zu  industriellen  Zwecken  .  .  . 

Maschinen,  übtruritgind  au*  Holz  

„  „  Gu/eeüen  

r  p  „  schmiedbarem  Elten  . 

„  „  ander,  unedl.  Metallen 

Maschinen  und  Maschinenteile  im  ganzen  . 
Kratzen  und  Kralzenbcschlage  

Andere  Fabrikate: 

Eisenhahnfahrzeuge  

Andere  Wagen  und  Schlitten  

Dampf-Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz  ( "o 
Segel-Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz  j  3 
Schiffe  für  die  Binnenschiffahrt,  ausgenommen  I 
die  von  Holz   J 

Z':«ammen :  Eisen.  Eisenwaren  und  Maschinen  .  t 


45 
78 

2 
74 

7 

28 


53 
109 

3 
81 

6 
«8 
31 


4311 
48 
36 
90 

555 
28 

460 


25  383 


439 
853 
27 

361 
38 

257 
57 
2  943 
28 


13  189 
51 
544 
451 
3  9HH 
2419 
1722 
129 
1  251 
86 
121 
811 
550 
35 
110 
386 
9 

150 

1  191 

5  793 

2  273 
24  305 

5  994 
368 


27  202 


479 

883 
23 

517 
53 
61 
68 
8  001 
30 


13  063 
28 
458 
728 
7  444 
3  393 
2  155 
164 
2  341 
169 
175 
550 
629 
43 
148 


34 

SOS 
456 
7  948 

2  083 
32  124 
5  936 
439 


37  933 
68 


166 
117 
4 
7 


45  766 
101 


34 
150 
12 
1 


314  044 


18! 
4804 
267 

323 
153 
1945 
1386 
4  498 


s  44»; 

1313 

3  595 
7  541 

1  627 

4  961 
12  740 

8483 
11819 
730 
1562 

2  460 
4  86« 

812 
162 
4  024 
68 

1519 
5410 
33  718 

1386 
81  770 
26  074 
617 


136  645 


10  050 

67 
8 


5136 
86 
682 
81 


88 
671 


318  392 


4  565 
1007 

816 
309 
2666 
1  111 
4  720 


8  426 
1977 
4  625 
7688 
1792 
4179 

14  929 
4  081 

13  671 
978 

1  665 

2  09i> 
6284 

891 
109 
4688 
206 

1679 
6112 
40  793 

1380 
95  573 
28  501 
812 


149  644 

249 


15  158 
86 
12 

8 

53 


i      199  177     |      258  733 


•2  255  775 
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IX.  Allgemeiner  Deutscher  Berg- 
mannstag. 

Der  vor  drei  Jahren  vom  Handelsminister  Müller 
and  dem  Oberberghauptmann  von  Velsen  gegebenen 
Anregung  folgend,  fand  der  IX.  Allgemeine  Deutsche 
Bergmannstag  vom  7.  bis  9.  September  in  Saarbrücken  . 
unter  Beteiligung  von  etwa  500  Teilnehmern,  begleitet  \ 
von  120  Damen,  statt.  Den  Teilnehmern  wurde  eine 
stattliche  Reihe  ebenso  zeitgemäßer  wie  trefflich  be- 
arbeiteter Schriften  über  den  Steinkohlenbergbau  bei 
Saarbrücken  überreicht. 

Die  Schriften  zerfallen  in  folgende  Teile: 

I.  Teil.  Das  Saarbrücker  Steinkoblengebirge.  Von 
Geh.  Bergrat  A.  Prietze,  Landesgeologen  Dr.  Leppla, 
Markscheider  R.  Müller  und  Oasinspektor  M. 
Hohensee. 

II.  Teil.  Geschichtliche  Entwicklung  des  Stein- 
kohlenbergbaues im  Saargebiet.  Von  Geh.  Bergrat 
Haßlacher. 

IV.  Teil.  Die  Absatzverhältnisse  der  Königl.  Saar- 
brücker Steinkohlengruben  in  den  letzten  20  Jahren 
(1881  bis  1903).    Von  Bergrat  Zörner. 

V.  Teil.  Die  Kohlenaufbereitung  und  Verkokung 
im  Saargebiet    Von  Berginspektor  Mengelb  erg. 

Der  III.  Teil,  über  den  technischen  Be- 
trieb der  staatlichen  Steinkohlengruben  bei  Saar- 
brücken, dessen  Fertigstellung  sich  verzögert  hat,  wird 
den  Teilnehmern  demnächst  nachgeliefert  werden. 

Außerdem  wurde  noch  eine  sehr  brauchbare,  nach 
Angaben  des  Verkelirsinspektors  Krell,  in  Metz  ge- 
druckte Karte  überreicht,  die  eine  klare  Cbersicht  über 
die  Eisenindustrie  in  Lothringen  und  Luxemburg  sowie 
im  angrenzenden  Longwyer  und  Nancyer  Erzbecken 
gibt.  Hie  Karte  enthält'  gleichzeitig  ein  Verzeichnis 
der  Erzgruben  nebst  Ladestellen,  der  Hochöfen  und 
der  Stahlwerke.  Ferner  ist  noch  zu  erwähnen  ein 
Stadtführer  und  ein  Album  von  Spicher. 

Ans  einer  gleichzeitig  übergebenen  übersichtlichen 
Zusammenstellung  über  den 

Steinkohlenbergbau  bei  Saarbrücken 

entnehmen  wir  das  Folgende: 

Die  Gewinnung  der  Steinkohle  im  Saargebiete  hat 
erst  verhältnismäßig  spät  begonnen.    Die  Anfänge  der 
Ausbeutung  reichen  zwar  bis  zum  Beginn  des  15.  Jahr- 
hunderts zurück,  indes  wnrde  bei  dem  großen  Holz- 
reichtum der  Gegend  zunächst  dem  schwarzen  Mineral  • 
wenig  Bedeutung  beigelegt.   Erst  in  der  zweiten  Hälfte 
des  vorigen  Jahrhunderts  begann  mit  dem  steigenden  • 
Gebrauchswerte    der    Kohle    eine    eigentliche  berg- 
männische Gewinnung  durch  Tagesstrecken  und  Stollen. 
Neben  dem  Hausbedarf  bildeten  Kalköfen,  Kußhütten, 
Eisengießereien  und  Hammerwerke,  Glashütten  und 
Alaunwerke,  welche  in  der  Nähe  der  Kohlenvorkommen 
belegen  waren,  die  hauptsächlichsten  Abnehmer  der  I 
Kohlengräbereien  damaliger  Zeit.    Die  bergrechtlichen 
Verhältnisse  im  Saarrevier  fanden  eine  grundlegende  j 
Regelung  durch  die  am  27.  November  1754  von  dem  , 
Fürsten  von  Nassau,  Grafen  von  Saarbrücken  Wilhelm  i 
Heinrich    ausgesprochene   allgemeine  landesherrliche  ! 
Reservation  der  Steinkohle  für  den  ganzen  Umfang 
der    Nassau  -  Saarbrücker    Lande.    Die  französische 
Republik  hob  bei  der  Okkupation  des  Saargebiets  in 
den  Jahren  J793  bis  1794  alle  bestehenden  Sonder- 


rechte der  seitherigen  Territorialherren  auf  und  zog 
deren  Besitzungen  als  Staatsgut  ein.  Während  der 
ersten  Zeit  betrieb  die  französische  Regierung  die 
Steinkohlengruben  auf  eigene  Rechnung,  gab  sie  aber 
späterhin  einer  Privatgesellschaft  in  Pacht.  Nach 
dem  Übergang  des  Saargebiets  an  die  preußische  Krone 
im  Jahre  1815  wurden  die  übernommenen  landesherr- 
lichen Bergbauberechtigungen  anf  Steinkohlen  aufrecht- 
erhalten, und  es  wurde  das  reservierte  fiskalische  Berg- 
baufeld in  bestimmten  Grenzen  ausdrücklich  festgelegt. 
Dieses  dem  preußischen  Fiskus  zustehende  Saarbrücker 
Berechtigungsfeld  erfuhr  im  Jabre  1860  noch  eine  er- 
hebliche Vergrößerung,  so  daß  es  jetzt  ein  Gebiet  von 
1782,4  qkm  und  zwar  den  ganzen  Kreis  Saarbrücken, 
den  Hauptteii  der  Kreise  Ottweiler  und  Saarlouis  und 
außerdem  noch  Teile  der  Kreise  St.  Wendel  und  Merzig 
umfaßt.  Von  dem  fiskalischen  Bergbaufeld  zum  größten 
Teil  vollständig  umschlossen,  sind  anf  preußischem 
Boden  noch  sieben  Privat-Steinkohlenkonzessionen  vor- 
handen, von  denen  aber  zurzeit  nur  eine,  die  Grube 
Hostenbach  im  Kreise  Saarloois>  betrieben  wird. 
Außerdem  befinden  sich  noch  mehrere  Steinkohlen- 
gruben auf  bayrisch-pfälzischem  Gebiete,  wo  zwei 
Groben  dem  bayrischen  Fiskus  angehören,  und  im 
lothringischen  Lande. 

Die  Schichten  des  Steinkohlengcbirges,  in  welches 
die  Flöze  eingelagert  sind,  verlaufen  im  allgemeinen 
in  einer  nordöstlich-südwestlichen  Richtung  und  senken 
sich  nach  Nordwesten  unter  einem  Winkel  von  85  bis 
12°  ein,  indem  das  Einfallen  nach  der  Teufe  allmäh- 
lich abnimmt.  Nach  dem  Vorkommen  der  Flöze  in 
diesem  Schichtenkomplex  von  einer  durchschnittlichen 
Gebirgsmächtigkeit  von  4500  m  unterscheitlet  man  eine 
obere  flözarme  und  eine  untere  flözreiche  Abteilung. 
Nach  der  Beschaffenheit  der  Flöze  unterscheidet  man 
eine  magere  Kohlenpartie,  welche  der  oberen  flözarmen 
Abteilung  angehört,  eine  Flammkohlenpartie  und  eine 
Fettkohlen partie,  welche  beide  die  flözreiehc  Abteilung 
bilden.  Es  liegen  somit  die  Fettkohlenflöze  zu  unterst, 
ihnen  folgen  die  Flainmkohlenflöze  und  als  oberste 
Flöze  die  Magerkohlenflöze.  Großer  Kohlenreichtum 
zeichnet  das  Saarbrücker  Steinkohlengebirge  aus.  Von 
den  eingelagerten  zahlreichen  Kohlenbänken  sind  auf 
den  staatlichen  Gruben  bisher  etwa  40  Flöze  mit  einer 
gesamten  Kohlenmächtigkeit  von  50  bis  öOm  in  Bau 
genommen.  In  den  letzten  vier  Jahren  sind  durch 
zahlreiche  Tiefbohrungen  umfangreiche  Aufschlüsse 
gemacht  worden.  Auf  Grund  derselben  werden  in  den 
nächsten  Jahren  fünf  neue  Schachtanlagen  entstehen, 
die  vom  Jahre  1908  ab  eine  Mehrförderung  von  täg- 
lich rund  6000 1  liefern  werden. 

Zurzeit  findet  die  Kohlengewinnung  auf  24  selb- 
ständigen Grubenanlagen  statt.  Diese  sind  zusammen- 
gefaßt zu  elf  Berginspektionen,  an  deren  Spitze  je  ein 
Bergwerksdirektor  steht,  dem  wieder  je  zwei  Berg- 
inspektoren unterstellt  sind.  Die  sämtlichen  Berg- 
inspektionen unterstehen  der  Bergwerksdirektion  zu 
Saarbrücken,  welche  von  einem  Vorsitzenden,  zurzeit 
dem  Geheimen  Bergrat  Hilger,  geleitet  wird.  Diegcm 
zur  Seite  stehen  mehrere  bergteehnische,  zwei  bau- 
technische Mitglieder  und  ein  juristisch  gebildetes 
Mitglied  sowie  mehrere  technische  und  rechtskundige 
Hilfsarbeiter.  Das  Handelsbureau,  eine  besondere  Ab- 
teilung der  Bergwerksdirektion,  versieht  den  Verkauf 
der  gesamten  zum  Absatz  gelangenden  Kohlenmrngcn. 
Der  Bergwerksdirektion  sind  außer  den  elf  Berg- 
lnspektionen  noch  unterstellt  die  Bergfuktorei  zu 
St.  Johann,  welche  den  Ankauf  und  die  Anlieferung 
von  Materialien  und  Geräten  für  die  einzelnen  Gruben 
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besorgt,  das  Hafenamt  Malstatt,  welches  den  Absatz 
der  Kohlen  zum  Saarkanal  regelt,  und  eine  Bergschnle 
nebst  drei  Bergvorschulen,  welche  die  Ausbildung  der 
Urnben-  nnd  Maschinensteiger  zur  Aufgabe  haben. 

Die  sämtlichen  Gruben  des  SaarbrUcker  Berg- 
werksdirektionsbezirks haben  sich  allmählich  —  erst 
laugsam  und  dann  sehr  schnell  —  entwickelt.  Die 
Förderung  der  Kohlen  bezw.  die  Zahl  der  beschäftigten 
Bergleute  war  im  Jahre :  ,  „4BB 

1816   100  319,700  917 

1850    593  855,700       4  580 

1902    9  493  660,966     42  287 

1903    10  067  337,232     44  073 

Im  Etatsjahre  1903  hat  die  Oesamtförderung  der 
Gruben  10186294  t,  der  (iesamtabsatz  10182165  t  be- 
tragen. Dieser  Absatz  zergliedert  sich  in  folgender  Weise: 

1.  Selbstverbratich  einschl.  Über- 
gewicht, Wasch  Verluste  usw.   .  .    1258  207  t 

2.  Abgabe  zur  Kokserzeugung: 

a)  an  die  Privatkoksanlagen    .    1806  995  t 

b)  „    „    staatliche  Koksanlage      198  705  t 

3.  Verkauf  zu  sonstigen  Zwecken: 

a)  Eisenbahnabsatz    5872  984  t 

b)  Wasserabsatz   620  162  t 

c)  Landabsatz   425  112  t 

Gesamtabsatz  10  182  165  t 
Die  Staatsgruben  beschäftigen  heute  insgesamt 
44801  Bergleute,  welche,  auf  die  letzte  Zahlung  vom 
Dezember  1900  bezogen,  über  106500  Angehörige  be- 
sitzen, so  daß  der  staatliche  Steinkohlenbergbau  an 
der  Saar  gegen  150000  Menschen  ernährt.  Der  Be- 
sitzstand der  SaarbrUcker  Bergleute  ist  ein  sehr  er- 
freulicher. Es  ist  dieses  zu  verdanken  den  schon  seit 
1812  eingeführten  staatlichen  ßaiiprämien  und  den 
Bestrebungen  der  Knappschaft  wie  der  Kreis-  und  Ge- 
meindesparkassen,  den  Bergleuten  die  Kreditnahme 
durch  V  erleihung  von  Kapitalien  unter  günstigen  Be- 
dingungen nnd  zu  geringem  Zinsfuß  zu  erleichtern. 
Nach  der  letzten  Zählung  Ende  1900  waren  vorhanden 

Haus-  nnd  Feldbesitzer    ....  9190 

nur  Hausbesitzer  6 179 

nur  Feldbesitzer     .......  794 

weder  Haus-  noch  Feldbesit*«r     25  243 

Somit  befanden  sich  von  den  damals  verheirateten 
23091  Mann  16163  Mann  oder  70»/»  im  Besitze  von 
Haus  bezw.  Feld. 

Die  Gruben  haben  bis  heute  rund  255.5  Millionen 
Tonnen  Kohlen  geliefert  und  der  an  die  Staatskasse 
abgeführte  Uberschuß  beträgt  509,7  Mill.  Mark  oder 
für  die  Tonne  2  **. 

Nun  liegt  die  Frage  nahe,  wie  lange  denn  der 
SaarbrUcker  Steinkohlenbergbau  bis  zur  Erschöpfung 
seiner  Stcinkohlenschätze  noch  wird  bestehen  können. 
Eine  1884  angestellte  überschlägliche  Berechnung  er- 
gab, daß  die  bis  zu  einer  Teufe  von  1000  m  anstehen- 
den Kohlen  etwa  für  536  Jahre,  und,  eine  Zunahme 
der  Jahresförderung  um  jährlich  150000t  oder  2,6  °/0 
vorausgesetzt,  für  166  Jahre  vorhalten  werden.  Die 
in  den  letzten  Jahren  gemachten  günstigen  Aufschlüsse, 
insbesondere  auf  der  linken  Seite  der  Saar,  haben  in- 
des eine  erheblich  größere  Ausdehnung  der  gewinn- 
baren Steinkohlenmenge  ergeben,  so  daß  der  Zeitpunkt, 
bis  zu  welchem  die  Flöze  durchschnittlich  bis  zu 
1000  m  Teufe  abgebaut  sein  werden,  in  größere  Ferne 
gerückt  werden  muß.  — 

Die  Hauptversammlung  wurde  am  8.  September 
durch  den  Vorsitzenden  des  vorbereitenden  Ausschusses, 
Geheimrat  Hilger,  eröffnet;  er  begrüßte  die  Ehren- 
gäste, insbesondere  den  ßerghauptmanu  von  Velsen, 
den  Oberpriisidenten  Nasse,  den  Regierungspräsidenten 
Hake -Trier,  den  Eisenbahn-Präsidenten  Schwering- 
Saarbrücken,  den  Präsidenten  des  Reichsversicherungs- 
amts Uoehel  und  den   Bürgermeister  Dr.  Neff- 


St.  Johann.  Oberberghanptmann  von  V* eisen  er- 
widerte dann  namens  des  Ministers.  „Wir  sind  uns 
bewußt  gewesen",  sagte  er  dabei  n.  a^  „wenn  wir  die 
Herren  gebeten  haben,  hierher  zu  kommen,  daß  wir,  wenn 
ich  so  sagen  soll,  vielleicht  kritischen  Blicken  ausgesetzt 
werden,  und  daß  dasjenige,  was  wir  den  Herren  zeigen 
können,  nicht  überall  mustergültig  ist,  und  zwar  aus  viel- 
fachen Gründen,  weil,  wie  die  Herren  selber  sehen  werden, 
vielfache  und  nicht  unbedeutende  Umwälzungen  im 
Begriffe  sind.  Gleichwohl  hofTe  ich,  daß  Sie  sehen 
werden,  daß  wir  hier  an  der  Saar  auch  im  Staats- 
betriebe bestrebt  sind,  uns  nicht  von  den  Kollegen 
der  Privatindustrie  überflügeln  zu  lassen.11 

Nach  den  offiziellen  Begrüßungsreden  ging  man 
zu  dem  geschäftlichen  Teil  über.  Vorzunehmen  war 
die  Wahl  des  Präsidiums.  Auf  Vorschlag  des  Ober- 
berghauptmanns  von  Velsen  wurde  als  Vorsitzender 
der  bisherige  Vorsitzende  des  vorbereitenden  Aus- 
schusses, Geheimrat  Hilger,  zum  stellvertretenden  Vor- 
sitzenden der  Senior  der  westfälischen  Kollegen  Geh. 
Bergrat  Krabler  und  Oberfinanzrat  Dr.  Kretzschmer 
aus  Freiberg  i.  S.  und  Oberberg-  und  Salinenrat  Krämer 
aus  München  in  das  Präsidium  einstimmig  gewählt. 
Es  war  weiter  der  Tagungsort  fUr  den  nächsten  All- 
gemeinen Deutschen  Bergmannstag  zu  wählen.  In 
Vorschlag  gebracht  war  schon  früher  Aachen,  man 
hielt  es  jedoch  für  besser,  eine  Stadt  in  der  Mitte  des 
Reiches  zu  wählen,  wozu  Eisenach  in  Thüringen  vor- 
geschlagen wurde.  Einstimmig  wurde  hierauf  be- 
schlossen, den  X.  Allgemeinen  Deutschen  Bergmanns- 
tag in  Eisenach  abzuhalten. 

Auf  der  Tagesordnung  standen  hiernach  zehn 
technische  Vorträge,  von  denen  jedoch  nur  vier  ge- 
halten wurden.  Es  sprach  zunächst  Landesgeologe 
Dr.  Leppla  über 

die  Verbreitung  des  Karbons  Im  Süden  des 
Rheinischen  Schlefergeblrges. 

Die  Ergebnisse  der  neueren  Bohrungen  im  Saar- 
gebiet zeigen  danach  zunächst,  daß  die  unteren  Saar- 
brücker  Schichten  nach  der  Tiefe  noch  weiter  anhalten, 
aber  flözärmer  nnd  konglomeratischer  werden.  Auch 
seitlich  hat  die  Flözfühmng  nach  Nordwesten  zn  nicht 
diejenigen  Hoffnungen  erfüllt,  die  man  nach  den  durch 
den  Bergbau  bereits  erschlossenen  Gebieten  zu  hegen 
berechtigt  war.  Die  Ausdehnung  des  Karbons  nach 
Südosten  erscheint  als  eine  engbegrenste,  wenn  man 
die  steile  Aufrichtung  der  im  Streichen  de?  abgesunke- 
nen Teils  liegenden  Unter-Rotliegenden  Schichten  in 
Betracht  zieht  Dagegen  haben  die  bisherigen  Boh- 
rungen, welche  die  streichende  Ausdehnung  des  Kar- 
bons sowohl  nach  Norden  unter  dem  RotHegenden 
als  nach  Südwesten  und  Westen  unter  der  Trias  ver- 
folgten, ergeben,  daß  das  Karbon  in  beiden  Richtungen 
noch  weit  fortsetzt,  einerseits  nach  der  Pfalz  und  dem 
Rhein  zn,  anderseits  nach  Lothringen  hinein.  Bestätigt 
sich  der  Kohlenfund  bei  Basendorf,  dann  dürfte  sich 
jenseits  eines  unterirdischen,  ans  devonischen  und  vor- 
devonischen Gesteinen  bestehenden  Rückens,  der  sich 
von  Düppenweiler  über  die  Saar  nach  Südwesten  bis 
Alzingen  zieht,  eine  neue  muldenartige  Senke  von 
Karbon  und  Kotliegendem  anlegen. 

Ferner  sprach  Berginspektor  Vogel  über  die 
Gasgeneratoren  auf  Grabe  »tob  der  Heydt". 

Bei  dem  von  Bergrat  A.  Jahns  vorgeschlagenen 
Verfahren*  wird  eine  Batterie  von  vier  (oder  mehreren) 
Generatoren  angewandt,  welche  abwechselnd  mit  Brenn- 
material beschickt  werden  und  die  erzeugten  Gase 
durch  die  anderen  vorher  in  Betrieb  gesetzten  Gene- 
ratoren entweichen  lassen.  Es  sei  der  erste  Generator 
mit  glühendem  Koks,  der  zweite  mit  Steinkohle,  welche 
soeben  in  ihrem  unteren  Teile  in  Brand  gesetzt  worden 

*  Vergl.  auch  Oberingenieur  Neumann:  „Bayer 
Ind.-  u.  Gowerbebl.»  1904  Nr.  37. 
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ist,  gefüllt  Es  wird  dann  in  dem  zweiten  Generator 
durch  Einblasen  von  Luft  und  Wasserdampf  von  unten 
aus  der  Steinkohle  ein  teerhaltiges  Generatorgas  er- 
blasen,  und  dieses  gezwungen,  durch  den  ersten  Gene- 
rator hindurchzugehen.  Bei  der  Berührung  mit  dem 
glühenden  Koks  des  ersten  Generators  werden  die 
Teere  zerlegt  und  es  entweicht  ein  nahezu  teerfreies 
Gas  aus  dem  ersten  Generator.  Sobald  der  zweite 
Generator  entgast  ist,  d.  h.  die  noch  nicht  verbrannte 
Kohle  sich  in  Koks  verwandelt  hat,  wird  ein  dritter 
Generator  mit  Steinkohle  in  Gang  gesetzt,  und  nun 
dessen  Gase  durch  die  beiden  ersten  Generatoren 
hintereinander  hindnrchgetrieben.  Da  in  diese  außer- 
dem noch  immer  frische  Luft  geleitet  wird,  so  ver- 
brennt der  darin  enthaltene  Koks  allmählich  zu  Asche 
nnter  Erzeugung  von  Generatorgas.  Nachdem  Gene- 
rator 1  ausgebrannt  ist,  wird  er  entleert,  während 
gleichzeitig  ein  neuer  vierter  Generator  in  Betrieb  ge- 
nommen wird.  Dieser  entsendet  alsdann  seine  Gase 
durch  die  Generatoren  2  und  3  so  lange,  bis  Gene- 
rator 2  ausgebrannt  ist,  und  der  neu  in  Betrieb  ge- 
nommene Generator  1  so  weit  in  Glut  ist,  daß  nun 
seine  Gase  durch  die  Generatoren  4  und  ii  geleitet 
werden  können. 

Die  Anlage  auf  Grube  „von  der  Heydt"  ist  seit 
mehreren  Monaten  in  Betrieb  und  rindet  bei  ihr  ein 
sehr  geringwertiger  Brennstoff,  der  sonst  Abfall- 
produkt ist,  Verwendung.  Der  Betrieb  scheint  heute, 
weil  ihm  maschinelle  Einrichtungen  mangeln,  noch 
etwas  teuer  zu  sein,  im  übrigen  aber  verdient  die 
in  ihrer  Art  bahnbrechende  Anlage  die  aufmerksame 
Beachtung  der  Interessenten. 

Nach  diesem  Vortrage  berichtete  noch  Ober- 
ingenieur Gerkrath  über  den  heutigen  Stand  der  Gas- 
kraftmaschinen und  Professor  Dr.  Rupp  über 
Dampfturbinen.  Von  der  mündlichen  Verhand- 
lung der  weiter  angekündigten  Vorträge  nahm  man, 
ancli  in  Rücksicht  auf  die  vorgeschrittene  Zeit,  Abstand 
im  Hinblick  darauf,  daß  die  Vortrage  in  dem  offiziellen 
Bericht  über  den  Bergmaiiiistag  ihrem  Wortlaute  nach 
und  mit  den  technischen  Zeichnungen  versehen  ver- 
öffentlicht und  somit  der  gesamten  Fachwelt  zugängig 
gemacht  werden.  Die  Tagesordnung  war  damit  er- 
schöpft und  die  Versammlung  konnte  gegen  1  Uhr 
geschlossen  werden. 

Der  zweite  und  dritte  Tag  wurde  durch  technische 
Besichtigungen  und  Ausflüge  in  das  Kohlenrevier  und 
das  lothringisch-luxemburgische  Hinette-Rcvier  aus- 
gefüllt. Am  zweiten  Tage  fand  auf  Grube  Heinitz 
eine  gesellige  Vereinigung  statt,  die  sich  zu  einer 
außerordentlich  gemütlichen  Festlichkeit  gestaltete  und 
den  Veranstaltern  alle  Ehre  machte.  Die  besuchten 
Hüttenwerke:  Deutsch  -  Luxemburgische  Bergwerks- 
und Hütten-Aktiengesellschaft  in  Differdingen,  Rom- 
bacher Hüttenwerke,  Lothringer  Hütten  verein  Aumetz- 
Friede  in  Kneuttingen,  führten  ihre  Gäste  mit  großer 
Offenheit  durch  die  mächtigen  Maschinenanlagen,  die  auf 
die  Besucher  ersichtlich  tiefen  Eindruck  machten.  I  bef- 
all begegnete  man  der  ausgedehntesten  Gastlichkeit. 
Allen  Teilnehmern  wird  der  IX.  ßergmannstag  in 
höchst  angenehmer  Erinnerung  bleiben;  dank  der 
Mähe,  der  sich  die  Veranstalter  unterzogen  haben, 
hat  er  zur  Hebung  der  Kameradschaft  wesentlich  bei- 
getragen. 

Internationaler  Kongreß  für  Bergbau, 
Hüttenwesen,  angewandte  Mechanik 
und  Geologie  zu  Lüttich. 

Anläßlich  der  Weltausstellung  im  Jahre  1905 
wird  in  Lüttich  in  den  Tagen  vom  26.  Juni  bis  1.  Juli 
ein  Internationaler  Kongreß  für  Bergbau,  Hüttenwesen, 
angewandte  Mechanik  und  angewandte  Geologie  statt 


finden,  welcher  unter  dem  Schutz  der  belgischen  Re- 
gierung von  der  Union  des  Charbonnages,  den  Gruben 
und  Hüttenwerken  der  Provinz  Lüttich  und  der  Asso- 
ciation des  Ingenieurs  sortis  de  l'Ecole  de  Liege  ver- 
anstaltet werden  wird.  Die  Organisation  des  Kon- 
gresses liegt  in  den  Händen  eines  Komitees,  an  dessen 
Spitze  J.  Magery,  Präsident  der  Association  des 
Ingenieurs  sortis  de  l'Ecole  de  Liege,  als  Vorsitzender, 
und  H.  Dechamps,  Professor  der  industriellen 
Architektur  und  des  Maschinenbaues  an  der  Uni- 
versität zu  Lüttich,  als  Generalsekretär  stehen.  Ferner 
gehören  dem  Bureau  des  Komitees  mehrere  andere 
Professoren  der  Lütticher  Universität  sowie  Direktoren 
und  Ingenieure  hervorragender  belgischer  Werke  an. 
Ein  von  dem  genannten  Bureau  versandtes  Zirkular 
enthält  ausführliche  Mitteilungen  über  die  Organisation 
de«  Kongresses,  die  Bedingungen  über  die  Erwerbung 
der  Mitgliedschaft  und  die  auf  dem  Kongreß  zur  Dis- 
kussion gestellten  Fragen.  Wir  entnehmen  demselben 
folgendes : 

Die  Mitglieder  zerfallen  in  drei  Klassen:  erstens 
die  Vertreter  amtlicher  belgischer  Behörden  und  frem- 
der Regierungen;  zweitens  solche  Mitglieder,  die  einen 
Beitrag  von  mindestens  100  Fr.  stiften  („Donateurs"); 
drittens  solche,  die  den  ordentlichen  Beitrag  bezahlen, 
dessen  Höhe  auf  25  Fr.  festgesetzt  ist  („Adherents"). 
Den  Mitgliedern  der  ersten  und  zweiten  Klasse  werden 
sämtliche  Verhandlungen  de*  Kongresses  zugestellt 
werden,  während  die  Mitglieder  der  dritten  Klasse  sich 
in  diejenige  Sektion  einschreiben  müssen,  deren  Ver- 
handlungen sie  zu  empfangen  wünschen.  Die  Bezah- 
lung von  25  Fr.  berechtigt  nur  zum  Empfang  der  Ver- 
handlungen einer  Sektion;  um  die  Verhandinngen 
einer  zweiten  Sektion  zu  erhalten,  ist  eine  Nachzahlung 
von  5  Fr.  erforderlich.  Jedes  Mitglied  des  Kongresses 
erhält  eine  Karte,  welche  streng  persönlich  ist. 

Die  Verhandlungen  werden  außer  der  Eröffnungs- 
feier allgemeine  Sitzungen,  Sektionssitzungen,  Kon- 
ferenzen sowie  Besuche  der  Ausstellung,  wissenschaft- 
licher Anstalten  und  industrieller  Werke  umfassen. 
Das  Organisationskomitee  wird  Berichte  Uber  bestimmte 
Fragen  vorbereiten  und  die  Berichterstatter  ernennen. 
Von  fremdsprachlichen  Abhandlungen,  denen  keine 
Übersetzung  oder  Auszug  iu  französischer  Sprache  bei- 
liegt, wird,  soweit  möglich,  durch  das  Organisations- 
komitee ein  Auszug  besorgt  werden.  Die  Abhand- 
lungen müssen  dem  Generalsekretär  mindestens  zwei 
Monate  vor  der  Eröffnung  des  Kongresses  eingesendet 
werden,  die  dazu  gehörigen  Zeichnungen  sind  mit 
Rücksicht  auf  gute  photographische  Wiedergabe  anzu- 
fertigen. Keine  Abhandlung  kann  in  der  Sitzung  vor- 
gelegt und  zum  Ausgangspunkt  einer  Diskussion  ge- 
macht werden,  von  der  nicht  ein  französischer  Auszug 
einen  Monat  vorher  dem  Organisationskomitee  vorliegt. 
Bewerbungen  um  die  Mitgliedschaft  des  Kongresses 
sind  an  die  Adresse  M.  Henri  Dechamps,  Secre- 
taire  General  du  Comite  d'organisation  16  quai  de 
l'Universite,  a  Liege  zu  richten. 

An  der  Spitze  der  Sektion  für  Hüttenwesen  steht 
A.  Grein  er,  Generaldirektor  der  Societe  Cockerill 
in  Seraing,  als  Sekretär  fungiert  C.  Renson,  Tech- 
nischer Direktor  der  Acieries  d'Angleur  in  Reuory- 
Angleur.  Das  vorläufige  Programm  der  Sektion  Hütten- 
wesen umfaßt  folgende  Punkte: 

1.  Nutzbarmachung  armer  Kohlen  für  die  Koks- 
fabrikation. 2.  Studien  über  den  Hochofen.  Ab- 
messungen des  Profils  und  der  Hilfsapparate,  die  ge- 
eignet sind,  die  größte  Regelmäßigkeit  nnd  den  größten 
Nutzeffekt  zu  erzielen.  3.  Einfluß  der  Fremdkörper 
auf  Roheisen  und  Stahl,  z.  B.  Titan,   Arsen  usw. 

4.  Verfahren    zur    Reinigung   von  Hochofengasen. 

5.  Schlackenzement  und  Schlackensteine,  Vervollkomm- 
nung ihrer  Fabrikation  und  Ausdehnung  ihrer  Ver- 
wendung. 6.  Nutzbarmachung  armer  Gase  zum  An- 
trieb von  Walzwerken.    Sollen  die  Gasmotoren  eine 
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elektrische  Zentrale  betreiben,  von  welcher  aus  der     Stahlschmiedestücken  und  Stahlformguß.    Harten  und 


Antrieb  des  Walzwerks  erfolgt,  oder  soll  da«  Walz 
werk  von  den  Oosmotoren  direkt  angetrieben  werden? 
7.  Neue  Verfahren  der  Herdstahlerzeugung.  8.  Spezial- 
Stähle. Studium  der  Legierungen  von  Eisen  mit 
anderen  Metallen :  Chrom,  Nickel,  Mangan,  Vanadium, 
Wolfram  usw.  9.  Herstellung  von  Schmiedestücken 
mit  der  Presse  und  dem  Hammer.    Vergleich  zwischen 


Anlassen.  10.  Elektrometallurgie.  11.  Die  Metallo- 
graphie und  ihre  praktische  Anwendung. 

Unter  den  Vorträgen  anderer  Sektionen  seien  ans 
der  angewandten  Mechanik  erwähnt:  öroßgasmotoren 
für  armes  Gas  und  Hochofengas,  Erzeugung  von  armem 
Gas.  —  Generator  für  Fettkohle.  Gasturbinen.  Dampf- 
turbinen und  Turbomaschinen. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Umschau  im  Auslande. 

Vereinigte  Staaten.  Nach  der  Statistik  der 
United  States  Geological  Survey  hat  die 

Eisenerzförderung  im  Jahre  1908 

85  579  619  t  hotragen,  was  gegenüber  der  Förderung 
des  Vorjahres  im  Betrage  von  36  1*23001  t  eine  Ab- 
nahme von  543382  t  oder  1 '  j  ">  darstellt.  Immerhin 
ist  die  Förderung  des  Jahres  15103  noch  die  zweit- 
größte, welche  in  den  Vereinigten  Staaten  überhaupt 
erreicht  worden  ist,  und  übertrifft  die  Gesamtheit  der 
im  Jahre  11)02  erzielten  Erzförderungen  Deutschlands 
(einschließlich  Luxemburgs)  und  Großbritanniens, 
welche  beiden  Lander  nach  den  Vereinigten  Staaten 
die  größten  Risencrzproduzenten  der  Welt  sind.*  Die 
durchschnittliche  Eiscnerzförderong  der  Vereinigten 
Staaten  in  den  letzten  15  Jahren  stellt  sich  auf 
20093977  t.  Von  der  Gesamtförderung  des  Jahres 
1903  bestanden  30813  912  t  oder  84i,6  °>  aus  Rot- 
eisenerz, welches  zur  einen  Hälfte  von  Minnesota,  zur 
andern  von  den  Stauten  Michigan  und  Alabama  ge- 
liefert wurde.  An  der  Förderung  von  Brauneisenerz, 
die  sic  h  auf  3  129685  t  belief,  waren  in  erster  Linie 
Alabama,  ferner  Virginien,  Westv  irginien  und  Tennessee 
beteiligt.  An  Magneteisenerz  wurden  14*00629  t  und 
zwar  in  den  Staaten  New  Jersey,  New  York  und  l'enn- 
sylvanien  gefordert.  Karbonate  werden  nur  in  den 
Staaten  Ohio  und  Maryland  gewonnen,  deren  Förderung 
sieh  auf  35390  t  stellte.  Die  Eisenerzaufbereitungen 
lieferten  2634521  t,  wovon  der  größere  Teil  durch 
magnetische  Scheidung,  der  kleinere  durch  Sctzarboit 
gewonnen  wurde.  Außerdem  gelangten  noch  74  436  t 
Rückstände  der  Zinkextraktion  zur  Verarbeitung,  die 
zur  Erzeuguug  von  Spiegeleisen  und  Ferromuugan  Ver- 
wendung fanden. 

Die  Einfuhr  von  Eisenerz  stellte  sich  im  Jahre 
1903  auf  996127  t;  sie  stammt  aus  den  Ländern 
Kuba,  Kanada,  Spanien,  Neufundland,  Algier,  England, 
Britisch -Kolumbien,  Belgien  und  Deutschland.  Die 
Eisenerz- Ausfuhr,  welche  nur  81900  t  betrug,  ging 
nach  der  l'rovinz  Ontario  jn  Kanada. 

In  welch  hohem  Grade  die  amerikanische  Eisen- 
erzeugung auf  der  Erzförderung  am  Oberen 
See  beruht,  geht  aus  dem  Umstand  hervor,  daß  im 
Jahre  1903  die  Mesabi-  und  Vermilion  -  Reviere  in 
Minnesota,  das  M ankette  -  Revier  in  Michigan  und 
die  Menoininee-  und  Gogehk-Reviere  in  Michigan  und 
Wisconsin  eine  Gesamtfördemng  von  26998  443  t  ge- 
liefert haben,  an  welcher  das  Mesabi  •  Revier  allciu 
mit  51  %  beteiligt  war.  In  diese  Zahl  ist  jedoch  die 
22754*4)  t  betragende  Forderung  des  in  Kanada  liegen- 
den Michipicoten  -  Reviers  nicht  eingeschlossen.  Bc- 

*  Die  genauen  Zahlen  des  Jahres  1903  sind  noch 
nicht  bekannt,  doch  ist  nicht  anzunehmen,  daß  sich 
dieses  Verhältnis  inzwischen  geändert  hat. 


kanntermaßen  befindet  sich  der  Erzfelderbesitz  am 
j  Oberen  See  in  wenigen  Händen  und  gehen  die  dortigen 
Lager  nach  dem  Urteil  von  Sachverständigen  bei  dem 
heutigen  Grade  der  Förderung,  wenn  auch  nicht  un- 
mittelbar, so  doch  in  absehbarer  Zeit,  ihrer  allmählichen 
Erschöpfung  entgegen;  es  ist  daher  nicht  zu  ver- 
wundern, daß  man  in  amerikanischen  hüttenmännischen 
Kreisen  den  Ergebnissen  der  in  diesem  Revier  vor- 
genommenen Bohrungen  eine  besondere  Beachtung 
>  schenkt  und  von  ihnen  besonders  Aufschlüsse  über 
eine  etwaige  Fortsetzung  der  bereits  bekannten  Lager 
erwartet.  In  dieser  Beziehung  haben  die  von  dem 
^  American  Manufactnrer"  unter  dem  18.  August  1904 
gemeldeten 

Erzfnnde  in  Minnesota, 

wenn  sie  auch  an  und  für  sich  noch  nicht  bedeutend 
sind,  ein  aktuelles  Interesse.    Nach  dem  anscheinend 
befriedigenden  Ergebnis  der  bei  Freedom  in  Wisconsin 
vorgenommenen  Untersuchungen,  die  zur  Auffindung 
des  im  Vorjahr  in  Betrieb  genommenen  Baraboo- Lagers* 
führten,  hat  man  kürzlich,  in  der  Hoffnung,  anf  eine 
Fortsetzung  des  Mesabi-Lagers  zu  stoßen,  in  der  Nähe 
von  Kirabcrley  in  Minnesota,  ungefähr  96  km  westlich 
von  Duluth,  Bohrungen  vorgenommen,  wobei  man  auch 
fündig  geworden  zu  sein  scheint.    Da  die  Arbeiten 
sich  hier  noch  im  Anfangsstadium  befinden,  so  liegen 
über  den  Umfang  der  gemachten  Aufschlüsse  keine 
i  Mitteilungen  vor.    Man  weiß  nur,  daß  die  Oliver  Iron 
i  Mining   Company,   eine  Teilgesellschaft  der  United 
i  States  Steel  Corporation,   die  Option   anf  2000  bis 
j  2400  Hektar  Grubenfelder  und  außerdem  das  Schürf- 
j  recht  für  weitere  1000  Hektar  erworben  hat  und  zahl- 
,  reiche  andere  Konzessionen  innerhalb  weniger  Wochen 
verliehen  worden  sind.    Ferner  ist  auch  bei  Deerwood 
in  Crow  Whig  County  hochhaltiges  Eisenerz  gefunden 
worden.  -  - 

Die  Notwendigkeit,  die  für  den  modernen  Hoch- 
ofenbetrieb erforderlichen  gewaltigen  Mengen  von 
,  Schmelzmaterialien  billig  zu  lagern  und  zu  handhaben, 
1  hat  zur  Errichtung  sehr  ausgedehnter,  ans  Eisen  oder 
Holz  erbauter  Taschenanlagen  geführt,  welche  häufig 
sehr  schwer  und  kostspielig  ausfallen,  besonders  wenn 
sie  nicht  nur  das  Gewicht  der  aufzuspeichernden 
Materialien,  sondern  auch  die  zu  ihrem  Transport 
dienende  Hochbahn  mit  Wagen  und  Lokomotiven  auf- 
nehmen müssen;  naturgemäß  sind  zur  Stützung  dieser 
schweren  Konstruktionen  auch  schwere  und  kostspielige 
Fundamente  erforderlich,  so  daß  eine  weitere  Ver- 
teuerung der  Anlage  eintritt.  Die  Kostspieligkeit  der- 
artiger Tasebeuanlagen.  wie  sie  im  Norden  der  Ver- 

'  Der  Baraboodi strikt  im  südlichen  Wisconsin 
besitzt  angeblich  eine  Ausdehnung  von  580  qkra  und 
soll  Eisenerz  von  Bessemerqualität  mit  50  bis  687. 
■  Eisen  führen. 

-Iron  Trade  Review"  vom  18.  August  1904. 

.,  Bulletin  of  the  Iron  and  Steel  Association  vom 
25.  August  1904. 


Digitized  by  Google 


15.  September  1904. 


Rtftrat«  und  kleintrt  Mitttilungm. 


Stahl  und  Eisen.  1097 


einigten  Staaten  alleemein  üblich  sind,  hat  einigen  im 
Süden  gelegenen  Werken  Veranlassung  gegeben,  die 
nachstehend  wiedergegebene  Anordnung  von 

Vorratstaschen  mit  untergebautein  Tunnel 

anzuwenden,  die  sich  nach  der  „Iron  Trade  Review" 
vom  18.  August  1904  nicht  nur  billiger  als  die  ober- 
irdischen Taschenanlagen  stellt,  sondern  auch  ein 
billigeres  Arbeiten  gestattet.  Wie  aus  Abbildung  1 
ersichtlich,  sind  die  Entaschen  in  die  Uüttensonle 
eingebaut,  so  daß  das  Gewicht  der  Schmelzmaterialien 
vom  Boden  aufgenommen  wird.  Unter  jeder  Taschen- 
reihe befindet  sich  ein  Tunnel,  in  welchem  die  Förder- 
hunde A  laufen  und  in  den  die  Rinnen  B  einmünden. 
Das  Dach  des  Tunnels  fallt  nach  beiden  Seiten  ab,  so 
daß  das  Material,  welches  über  demselben  lagert,  nach 
den  Auslaßöffnungen  abrutscht.  Anf  beiden  Seiten 
des  Tunnels  sind  ferner  Hochbahnen  angeordnet,  auf 
welchen  die  Rohmaterialien  den  Taschen  zugeführt 
weiden.  Die  Teilung  des  unter  den  Hochbahnen  be- 
findlichen Raumes  in  einzelne  Taschen  erfolgt  durch 
die  Scheidewände  D.  Die  einzelnen  Chargen  werden 
nach  dem  Abwiegen  durch  die  in  dem  Tunnel  laufenden 


Abbildung  i. 


Hunde  einer  Tusche  B  zugerührt  und  gelangen  von 
hier,  nach  Öffnung  eines  Schiebers,  in  den  Wagen 
eines  geneigten  (iirhtaufzuges.  Durch  die  Anordnung 
der  Tasche  K  hat  man  eine  bedeutende  Steigerung 
der  Arbeitsleistung  erzielt,  da  der  Wagenführer  seine 
Charge  ausschütten  kann,  ohne  auf  die  Ankunft  des 
Giehtwagens  zu  warten.*  Die  Kokstasche  ist  bei  /•' 
angedeutet;  dieselbe  ist  mit  einer  besonderen  Rinne 
versehen,  durch  welche  der  Koks  direkt  in  den  Gicht- 
wagen  fällt.  Der  Schieber  der  Kokstasche  wird  von 
demselben  Arbeiter  bewegt,  welcher  auch  die  Aufzug- 
maschine und  die  Gichtglocken  bedient  und  das  Wiegen 
der  Chargen  besorgt.  Die  beschriebene  Anordnung  der 
Vorratstaschen  ist  bei  drei  <  Ifen  der  Woodward  lron 
Company  in  Woodward,  einem  Ofen  der  Alabama 
Consolidated  Coal  and  Iron  Company  in  Gadsden, 
einem  Ofen  in  Tuscaloosa  nnd  zwei  Öfen  der  Republie 
Iron  and  Steel  Co.  in  Thomas,  sämtlich  in  Alabama 
gelegen,  angebracht.  Doch  sollen  ähnliche  Anlagen 
auch  anf  nördlichen  Werken  errichtet  werden.  — 

Unter  den  jüngsten  Neuanlagen  der  amerikanischen 
Hochofenindustrie  dürften  die  drei  kürzlich  von  J.  S. 


*  Anderseits  muß  das  Erz  einmal  mehr  gestürzt 
werden. 


Kennedy  auf  den  Musconetcung  Iron  Werken  zu 
Stanhope  errichteten 

Hartman  •  Kennedy  •  Winderhitzer 

das  Interesse  des  Fachmanns  erregen.  Dieselben  unter- 
scheiden sich  von  den  gangbaren  Konstruktionen  haupt- 
sächlich dadurch,  daß  sie  mit  einer  außerhalb  des 


Abbildung  t. 

A  -■.  Wimlerbilier.    B  er  Yerbrennu&gikuntuiiTii-    f  =  a»«- 
irllung.   Da  Au.glrlohrr.   K  -   H.lflwIndUltuni:    V  Kall- 
wiodlrltuug.    <i  8«hori»«t«-in. 


Abbildung  S. 


eigentlichen  Apparates  liegenden  Verbrennungskammer 
verschen  sind.  Letztere  besteht,  wie  die  dem  „ln>n 
Age"  vom  18.  August  entnommenen  Abbild.  2  und  3 
zeigen,  aus  einem  horizontalen  Zylinder  von  3,7  m 
Länge  und  1,5  m  Durchmesser,  welcher  mit  dem  Wind- 
erhitzer durch  zwei  kurze  Rohre  verbunden  ist.  Der 
Zweck  dieser  Kammern  ist,  die  Heizgase  vollständig 
zu  verbrennen,  bevor  sie  in  den  eigentlichen  Erhitzer 
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eintreten,  und  ein  Absetzen  des  Flugstanbes  an  einer 
Steile  zu  ermöglichen,  an  welcher  er  leicht  abgehlasen 
werden  kann.  Auch  geschmolzene  oder  gesinterte  I 
Massen  können  ans  den  Verbrennungskammern  leicht 
entfernt  werden.  Dnrch  diese  Anordnung  will  man 
Beschädigungen  des  Mauerwerks  im  Innern  der  Wind- 
erhitzer und  damit  kostspieligen  Reparaturen  nach 
Möglichkeit  vorbeugen.  Demselben  Zweck  dient  die 
Teilung  der  Verbrennungsprodukte  in  zwei  Ströme, 
wodurch  die  Wirkung  der  auf  die  Wände  des  Wind- 
erhitzers auftreffenden  Flamme  abgeschwächt  wird.  | 
Die  Winderhitzer  haben  einen  inneren  Durchmesser  von 
5  in,  eine  Höhe  von  23  m  und  sind,  wie  aus  dem  Plan 
der  Anlage  ersichtlich  ist,  mit  einem  Ausgleicher  ver- 
bunden, der  bei  8,8  in  Durchmesser  6  m  hoch  ist.  Die 
Gesamtheizfläche  der  drei  Apparate  betrugt  9900  u,m. 
Die  Anlage  ist  mit  zwei  selbstverzeichnenden  Uehling- 
Steinbart-Pyrometern  versehen,  von  denen  je  eines  in 
die  HeiÜwindleitung  vor  und  hinter  dem  Ausgleicher 
eingeschaltet  ist.  Es  ist  dies  die  erste  in  Amerika 
erbaute  Winderhitzeranlage,  welche  mit  einem  Aus- 
gleicher versehen  wurde.  Nach  den  Mitteilungen 
Kennedys  ist  sie  seit  sechs  Monaten  in  Betrieb  und 
konnte  während  dieser  Zeit  ohne  Schwierigkeit  rein 
erhalten  worden;  auch  der  Ausgleicher  hat,  wie  die 
abgenommenen  Diagramme  erwiesen,  zufriedenstellend 
gearbeitet  — 

Aus  dem  Aufsatz  von  W.  Linse  über  „Die  Stahl- 
rahmengebäude bei  dem  Brande  in  Baltimore-*  geht 
bereits  hervor,   daß   einerseits   die  feuergeschützten 
Eisenkonstruktionen  bei  dem  Brande  die  äußerst  scharfe 
Probe  auf  ihre  Feuerwiderstandsfähigkeit  vorzüglich  i 
bestanden  haben,  anderseits  aber  auch  mangels  ge-  I 
■lügender   Erfahrungen   wichtige  Vorsichtsmaßregeln  I 
außer  acht  gelassen  waren,  die  unerläßlich  sind,  wenn 
die  nach  der  Stahlrahmenweise  errichteten  feuerfesten  j 
Gebäude  auch  als  in  des  Wortes  vollster  Bedeutung  ; 
feuersicher  gelten  sollen.    Einem  ähnlichen  Gedanken 
hat  J.  S.  Sewell  Ausdruck  gegeben,  als  er  auf  einem 
Bankett  des  National   Board  of  Fire  Underwriters 
über  die 

Lehren  des  Brandes  In  Baltimore 

sprach  und  hervorhob,  daß  man  früher  auf  einen  ge- 
nügenden Feuerschutz  zu  wenig  und  auf  eine  Ver- 
hütung von  Bränden  fast  gar  keinen  Wert  gelegt  habe,  j 
Vorschläge  zur  Erzieluug  eiues  besseren  Feuerschutzes 
und  Maßregeln  gegen  die  Ausbreitung  einmal  ent- 
standener Brände  bilden  daher  den  Kern  der  Sewell- 
schen  Ausführungen,  aus  denen  hier  nur  wenige  Punkte 
hervorgehoben  werden   sollen,   während  im  übrigen 
auf  den  im  „Engineering  Record"  unter  dem  20.  August 
1904  erschienenen  Auszug   aus   der   obengenannten  • 
Rede  verwiesen  sei.    Nach  Sewells  Ansicht  ist  man  j 
in  dem  Streben  nach  Leichtigkeit  und  Billigkeit  viel-  | 
fach  dahin  gelangt,  die  modernen  feuerfesten  Kon-  1 
struktionen  so  dünn  auszuführen,  daß  ihre  Zuverlässig- 
keit bei  einem   heftigen   Feuer  ernstlich  in  Frage 
gestellt  sei.    Von  einem  wirklich  feuerfesten  Gebäude 
müsse  man   verlangen    können,    daß   es  nicht  nur 
jedem   noch  so  heftigen  Feuer  widersteht,  sondern 
auch  seinen  Inhalt  vor  Entzündung  bewahrt  und  eine 
wirksame  Schranke  gegen  die  weitere  Ausbreitung  des 
Brandes  bildet.**    Bei  dem  Aufbau  der  Außenwände  ' 
ist  die  Verwendung  von  Natursteinen  auf  ein  Minimum 
zu  beschranken,  da  sich  dieselben  nicht  als  feuer- 
sicher erwiesen  haben.     Besonders   in  den  oberen 
Stockwerken  dürfen  Natursteine,  außer  vielleicht  zu 
Sohlbänken  der  Fenster,  gar  nicht  benutzt  werden. 
Ornamente  von  Terracotta  sollen,  da  sie  leicht  rissig 

*  -SUhl  und  Eisen"  1904  Heft  7  S.  881. 
*•  Die  letztgenannte  Bedingung  ist  von  mehreren 
der  sogenannten  Wolkenkratzer  erfüllt  worden.  Ver- 
gleiche den  obengenannten  Aufsatz  von  Linse. 


werden,  möglichst  einfach  gestaltet  und  mindestens 
38  mm  dick  sein;  alle  Hohlräume  sind  mit  Zement 
oder  Beton  auszufüllen  und  alle  stark  hervorragenden 
Gesimse  durch  Stahlanker  zu  sichern.  Die  Außen- 
wände selbst  sollen  ans  dem  besten  Ziegelmaterial  auf- 
geführt werden  und  mindestens  zwei  Stein  (16  bis 
18  Zoll)  stark  sein,  l'f,  Stein  starke  Wände  haben 
bei  dem  Brand  Risse  erhalten,  dagegen  würden  wahr- 
scheinlich 2  Stein  starke  Wände,  wenigstens  für  die 
oberen  Stockwerke,  ausreichen.  Sewell  bezweifelt,  daß 
die  typische  Form  der  Stahlrahmengebäude,  bei  welcher 
die  Wände  stockwerksweise  von  dem  Stablrahmen 
getragen  werden,  also  die  sogenannten  Eisenfachwerks- 
bauten,  der  Ausbreitung  eines  Brandes  genügenden 
Widerstand  entgegensetzen;  er  glaubt  vielmehr,  daß 
dieselben  weit  weniger  von  dem  Feuer  leiden  werden, 
wenn  man  die  Außenwände  von  den  Fundamenten  aus 
unabhängig  aufrührt,  aber  mit  dem  Stahlgerippe  in 
kurzen  Zwischenräumen  durch  schwere  Anker  ver- 
bindet. In  diesem  Fall  würde  man  selbst  für  die 
höchsten  Gebäude  mit  einer  Stärke  von  3'/i  Stein  für 
die  untersten  Stockwerke  ausreichen.  Die  Fenster- 
öffnungen in  den  Außenwänden  sollen  weder  zu  groß 
noch  zu  zahlreich  sein,  in  welcher  Beziehung  die 
modernen  Stahlrahmcngebäude  gleichfalls  viel  zu  wün- 
schen Übrig  ließen.  An  Stelle  des  wagerechten  Sturzes 
ist  stets  ein  aus  Ziegelsteinen  gemauerter  Bogen  zu 
verwenden.  Beton  hat  sich  als  Material  für  die  Außen- 
wände in  bezug  auf  Feuerfestigkeit  gut  bewährt,  wenn 
auch  nicht  so  tadellos  wie  bestes  Ziegelmanerwerk, 
dagegen  hätten  sich  die  üblichen  Hohlziegelformen, 
welche  sämtlich  zu  leicht  seien,  als  untauglich  erwiesen. 
Der  allergrößte  Wert  ist,  wie  auch  Linse  schon  hervor- 
gehoben hat,  auf  einen  genügenden  Schutz  der  Fenster- 
öffnungen zu  legen.  Bei  dem  Baltimorebrand  sei  selbst 
in  sonst  feuerfesten  Gebäuden  der  Inhalt  vollständig 
ausgebrannt  und  die  Kosten  für  die  völlige  Wieder- 
herstellung derselben  würden  im  Durchschnitt  nicht 
weniger  als  00  ">  ihres  ursprünglichen  Wertes  be- 
tragen. Künftig  müsse  man  die  Scheiben  aus  Draht- 
glas und  die  Rahmen  aus  Metall  herstellen;  zum  Ver- 
schließen der  Fenster  für  den  Fall  einer  Feuersgefahr 
seien  Läden  aus  Stahlblech  von  */u  Zoll  (4,8  mm)  am 
besten  geeignet  — 

Die  Unsicherheit  auf  dem 

amerikanischen  Eiseumarkt 

«lauert  nach  den  letzten  Meldungen  der  Fachblätter  noch 
fort.  Eb  wurde  zwar  mehrfach  versucht,  den  im  vorigen 
HeftS.  1036  gemeldeten  Konvertierungsvertrag  derPitU- 
burg  Steel  Company  als  ein  nebensächliches  Ereignis  zu 
behandeln,  doch  stehtdiese  Auffassung  nicht  mit  dem  Um- 
stand im  Einklang,  daß  sich  die  führenden  Stahlgesell- 
Schäften  sehr  eingehend  mit  dieser  Angelegenheit  be- 
schäftigt haben.  Im  allgemeinen  wird,  trotzdem  man  sich 
an  den  offiziellen  Verbandspreis  nicht  mehr  bindet  der 
letztere  noch  als  Norm  betrachtet,  und  sind  Herab- 
setzungen von  1  bis  2  £  gewöhnlich  ausreichend  ge- 
wesen, doch  wird  von  manchen  Fachleuten  eine  baldige 
Freigabe  des  Knüppelmarktes  erwartet  und  man  setzt 
voraus,  daß  in  diesem  Fall  auch  die  Preise  für  Blech 
und  Baueisen  herabgehen  werden.  Hierzu  kommt  noch, 
daß  auch  die  Lackawanna  Steel  Company,  auf  deren  be- 
sonders günstige  Lage  am  Erie-See  in  „Stahl  und  Eisen" 
bereits  hingewiesen  wurde,*  in  den  Pittsburger  Markt 
eingedrungen  ist  und  einen  bedeutenden  Posten  Bau- 
eisen  zu  einem  beträchtlich  unter  dem  durch  die  Träger- 
konvention festgesetzten  Preise  verkauft  hat  Jeden- 
falls wird  die  Lage  als  kritisch  betrachtet  und  man 
glaubt,  daß  die  Preise  der  Fertigerzeugnisse  den 
Roheisenpreisen  entsprechend  herabgehen  werden. 
Bessenierroheisen  steht  jetzt  auf  12  Dollar.  Die  Haupt- 
ursache für  die  gegenwärtige  Depression  ist  nach  der 

•  „Stahl  und  Eisen«  1904  Heft  3  S.  147,  148  u.  165. 
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sehr  begründet  ericheinenden  Ansicht  der  nIron  Trade 
Review"  darin  zn  suchen,  daß  die  Leistungsfähigkeit 
der  amerikanischen  Hochöfen  nnd  Stahlwerke  dem 
wirklichen  Bedarf  des  Landes  sehr  weit  vorausgeeilt 
ist.  Die  Roheisenerzeugung  der  Ver.  Staaten  hat  im  Jahre 
1903  18297400  t  betragen,  während  sich  die  Leistungs- 
fähigkeit der  410  gegenwärtig  als  betriebsfähig  gelten- 
den Hochöfen  auf  28118000  t  stellt.  Im  Jahre  1901 
betrug  die  Leistungsfähigkeit  der  amerikanischen  Hoch- 
öfen 25200000  t  und  im  Jahre  1898  nur  18300000  t; 
sie  ist  demnach  seit  1898  um  über  50 •/»  gestiegen. 
Die  Leistungsfähigkeit  der  Stahlwerke  hat  ebenfalls 
eine  bedeutende  Zunahme  erfahren,  die  indessen  in  der 
Hauptsache  auf  eine  Vergrößerung  der  Martinwerke 
zurückzuführen  ist,  während  die  Bessemerhütten  ein 
verhältnismäßig  unbedeutendes  Wachstum  aufweisen, 
besonders  hat  das  basische  Martinverfahren  sehr  an 
Boden  gewonnen.  Die  jährliche  Leistungsfähigkeit  der 
im  Jahre  1901  vorhandenen  100  Bessemerkonverter 
belief  sich  auf  13200000  t,  während  gegenwährtig  in 
103  Konvertern  13846000  t  erblasen  werden  können. 
Martinstahl  kann  in  den  Vereinigten  Staaten  in  Mengen 
von  11516450  t  dargestellt  werden,  wogegen  die 
Leistungsfähigkeit  der  amerikanischen  Martinwerke  im 
Jahre  1901  nur  8400000  t  betrug.  Dieselbe  ist  dem- 
nach seit  1901  um  über  3000000  t  gesteigert  worden. 
Berücksichtigt  man,  daß  ein  großer  Teil  dieser  Stahlwerke 
für  große  Erzeugungen  bei  möglichster  Herabsetzung  der 
Gestehungskosten  eingerichtet  ist,  so  erscheint  die  Hoff- 
nung auf  die  dauernde  Erhaltung  hoher  Stahlpreise  ziem- 
lich aussichtslos,  solange  der  Stahlverbrauch  nicht  mehr 
als  11-  bis  12000000  t  beträgt.  R)  ßahlten. 

Eisenindustrie  Luxemburgs  im  Jahre  1903. 

Nach  dem  Bericht  der  Luxemburgischen  Handels- 
kammer waren  im  Jahre  1903  im  Großherzogtum 
80  Gruben  im  Betrieb,  die  eine  Förderung  von 
6010012t  lieferten  (gegen  76  Gruben  und  5  180  069t 
im  Vorjahr).  Der  Wert  der  Förderung  stellte  sich 
auf  15  278  923  Fr.  oder  auf  2,54  Fr.  f.  d.  Tonne.  Die 
Arbeiterschaft  bestand  aus  6023  Personen,  von  denen 
3882  über  Tage  und  2141  in  unterirdischen  Betrieben 
beschäftigt  waren.  Die  Gesamtarbeiterschaft  einschl.  der 
Frauen  nnd  Kinder  stellte  sich  auf  13894  Personen. 

Die  Verteilung  der  Gesamtförderung  des  Jahres 
1903  auf  die  einzelnen  Reviere  zeigt  die  folgende  Tabelle: 


Das  Verhältnis  der  Förderung  zum  Ersverbrauch 
der  Hochöfen  ergibt  sich  aus  folgender  Tabelle: 


Aoiebl 

der 
(traben 

Wert 

Amehl 

der 
Arbrfter 

20 

2196  216 

5  892  972 

2047 

Düdeliiigen- 

Rütui'liitgen 

30 

2139  615 

5  499  006 

2337 

Diffordingcn- 

I'etingen  .  .  . 

30 

1  674  181 

3  886  944 

1639 

80 

6010  012 

16  278  922 

6023 

Anf  jeden  Arbeiter  entfallen  im  Mittel  997,8  t 
Erz  im  Werte  von  2536,65  Fr.  Im  Vergleich  zum 
Vorjahr  hat  sich  die  Förderung  um  879943 1  gehoben. 
Die  nachstehende  Zusammenstellung  zeigt  die  Erz- 
förderung des  Großherzogtum»  und  den  Wert  derselben 
in  Franks  in  dem  Zeitraum  1895/1903: 

Wrrl 


1899  ....    5  995412      3  254114 

1900  ....    6171 229  8198299 

1901  ....    4456  179       2  878150 

1902  ....    6130069  3386918 

1903  ....    6010012       8  757  665 

Im  Berichtsjahr  standen  27  Hochöfen  im  Feuer 
(i.  V.  25  bis  27),  die  in  zusammen  1382  Hochofen- 
wochen 1217830  t  (i.  V.  1080  306  t)  lieferten.  Von 
dieser  Erzeugung  entfielen  104  720 1  auf  Puddelroh- 
eisen,  962  988 1  auf  Thomasroheisen  und  150  122 1  auf 
Gießereiroheisen.  Im  Hochofenbetrieb  waren  3336  Per- 
sonen beschäftigt,  die  einschließlich  der  Franen  und 
Kinder  eine  Arbeiterbevölkernng  von  9160  Köpfen 
repräsentieren.  Menge  und  Wert  der  Roheisenerzeugung 
stellten  sich  in  den  letzten  neun  Jahren  wie  folgt: 

Erieegung        Oe.emtwert      f  ™"iaB, 

.    694  813  32  171  540  46% 

.     808  898  41  455  505  51,74 

872  457  49  317  477  56,53 

945  866  52  463  475  56,46 

.     982  929  56740  319  56,70 

.     970  885  74  234178  76,46 

.     916  404  66  277  230  72,32 

.1080  305  69  797  181  56,35 

.  1217  830  67  847  046  65,71 

Die  Anzahl  der  im  Jahre  1903  im  Gange  befind- 
lichen Gießereien  war  9;  dieselben  erzeugten  646  t 
Poteriegnß,  24 1  Röhrenguß  und  10  460 1  Maschinen- 
und  sonstigen  Guß,  insgesamt  demnach  11  119  t  Der 
mittlere  Preis  des  fertigen  Gusses  stellte  sich  auf 
128,10  Fr. 

Es  waren  im  Berichtsjahr  drei  Stahlwerke  im  Be- 
trieb. Dieselben  lieferten  16  474 1  Blöcke,  220805 1 
für  den  Verkauf  bestimmt«  Halbfabrikate  und  871  979  t 
Fertigerzeugnisse.  Es  wurden  beim  Verkauf  für  Blöcke 
1  162  812  Fr.,  für  Halbfabrikate  20  646  009  Fr.  und 
für  Fertigerzeugnisse  3H  34Ü  099  Fr.  erzielt.  Der  mitt- 
lere Preis  f.  d.  Tonne  stellte  sich  auf  103,08  Fr. 

Großbritanniens  Eisen-Einruhr  nnd  -Ausfahr. 

Einfuhr. 


1895 
1896 
1897 
1898 
1899 
1900 
1901 
1902 
1903 


18!  »5 
1896 
1897 
1898 
1899 
1900 
1901 
1902 
1903 


3  913  076 

4  758  741 

5  349009 

5  348  951 

6  014  894 
6  171  229 

4  455  179 

5  130069 
6010012 


»590  443 
71  862  528 

13  980  560 
13934  186 

16  237  500 

17  283  289 
1 1  770  046 

14  527  891 

15  278  923 


f.  d.  Tonn» 
Fr. 
2,46 

2,49 
2,61 
2,60 
2,70 
2,80 
2,6» 
2  84 
2,54 


Alteisen  

Roheisen  

Schweißeisen  (Stab-,  Winkel-, 

Profil-)  

Bandeisen  und  Röhrenstreifen . 
Bleche  nicht  unter  ','»  Zoll  .  . 
Desgl.  unter  >/«  Zoll  .... 

Walzdraht  

Drahtstifte  I 

Sonst.  Nägel,  Holzschrauben' 

Nieten  j 

Schrauben  und  Muttern  .  .  . 

Schienen  

Radsätze  

Radreifen  und  Achsen  .  .  . 
Fabrikate  von  Eisen  u.  Stahl, 

nicht  besonders  genannt  .  . 

Stahlhalbzeug  

Stahlstäbe,  Winkel  und  Profile 

außer  Trägern  

Träger  

Insgesamt 


1.  Januar  bl*  31.  Aaguel 


1*08 

1904 

12  882 

13  832 

88  525 

95  701 

118  740 

70  317 

9  033 

8  526 

34  114 

28  310 

14  634 

15  583 

11545 

15  317 

20  441 

30  443 

3805 

3  483 

46  453 

26  968 

769 

3665 

8  198 

87  063 

76  469 

125  430 

365  267 

136  268 

52  337 

94  932 

85  507 

816  822 

893  356 
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24.  Jahrg.  Nr.  18. 


Ausfuhr. 


I.  Jtootr  bU  Ol.  Augutt 


190.1 
ton« 


I  W4 


Alteisen  

Roheisen  

Schweißeisen  (Stab-,  Winkel-, 

Profil-)  

Gußeisen,  nicht  besond.  gen. 
Schmiedeigen,  „       „  „ 

Schienen   

Schicnenstühle  und  Schwellen 
Sonstiges  Eiseubahnmaterial  . 
Draht  und  Fabrikate  daraus  . 
Bleche  nicht  unter  '/»  Zoll  •  • 
Desgl.  unter  '/»  Zoll  .... 
Verzinkte  usw.  Bleche  .  .  . 
Schwarzbleche  znro  Vereinneu 

Panzerplatten   

Verzinnte  Bleche  

Bandeisen  und  Röhrenstreifen 
Anker,  Ketten,  Kabel  .... 
Köhren  und  Eittings  .... 

Leitungsrohren  

Nägel,  Holzschrauben,  Nieten 
Schrauben  und  Muttern  .  .  . 

Bettstellen  

Radreifen,  Achsen,  Kader  .  . 
Rohblöcke,  vorgewatete  Blöcke, 

Knüppel  

Stahlstäbe,  Winkel,  Profile  . 

Träger  

Fabrikate  von  Eisen  u.  Stahl, 

nicht  besonders  genannt  .  . 


102  520  J  106  260 
770  613  j    554  862 


S->  268 
39  876 
56  369 

437  146 
30  500 
50  088 
39  515 
80  730 
28  733 

235  245 
43  538 
1340 

196  231 
27  551 
16  943 
45  703 
67  187 
13  586 
8  912 

11  077 
24  044 

12  044' 


76  479 
32  039 
39  002 

346  661 
34166 
49  008 
38  462 
67  618 
28  979 

250  885 
42488 
5 

229725 
24  606 
18  426 
43  765 
61447 
13  509 
10030 
9  350 
24  532 

2  754 
76  449 
31860 


37  153       35  505 


Insgesamt    Eisen  und  Eisen- 


Musenm  tob  Meisterwerken  der  Nalnrnitmenacfaaft 
and  Technik  in  München. 

Unter  dem  Datum  des  Gründungstages  (28.  Juni) 
ist  der  Verwaltungsbericht  über  das  erste  Geschäfts- 
jahr erschienen.    Er  enthält  in  übersichtlicher  Zu- 

sai  enstellung   ausführliche  Mitteilungen    über  die 

Gründung  und  Organisation  des  Institutes,  die  Museums- 
räume,  die  Erwerbung  von  Museumsgegenständen  und 
die  Vermögensverhältnisse  des  Unternehmens.  Als 
besondere  Anlage  ist  der  Bericht  über  die  unter  dem 
Vorsitz  des  Prinzen  Ludwig  von  Bayern  am  28.  Juni 
1904  stattgehabte  erste  Ausschußsitznng  beigegeben. 

Aus  den  Mitteilungen  über  die.  Erwerbung  von 
Museumsgegenständcn  sei  hervorgehoben,  daß  für  die 
Ausgestaltung  der  Gruppe  Berg-  und  Hüttenwesen 
Professor  Dr.  A.  Mitscherlich  in  Freiburg  aus  dem 
wissenschaftlichen  Nachlaß  seines  Vaters  etwa  40  grobe 
Modelle  zur  Verfügung  gestellt  hat.  Dieselben  um- 
fassen Ofcnanlagen  zur  Eisen-  und  Metallgewinnung, 
Auf  bereitungsmaschinen,  Hammer-  und  Walzwerke  und 
sind  größtenteils  zerlegbar  eingerichtet,  so  dali  sie  ein 
vorzügliches  Bild  der  Inneneinrichtung  der  dargestellten 
Objekte  bieten.  Die  Firma  Fried.  Krupp  in  Essen  hat 
dem  Museum  Kollektionen  überlassen,  welche  die 
industrielle  Entwicklung  und  praktische  Ausgestaltung 
der  Eisen-  und  Stahlfabrikation  zeigen.  Beginnend 
mit  einer  Sammlung  von  Rohmaterialien,  Brennstoffen 
uud  Erzen,  wird  hier  durch  große  und  /.um  Teil  be- 
wegliche Modelle  wirklicher  Hochofenanlagen,  Dampf- 
hämmer, Walzwerke  nsw.  Einblick  in  die  großartigen 
Betriebe  dieaer  Fabrik  geboten;  die  geschichtliche  Ent- 


wicklung, speziell  der  Stahlfabrikation,  wird  durch 
eine  Serie  von  Tiegelschmelzöfen  und  Tiegeln,  durch 
Stahlblöcke,  durch  beschossene  Panzerplatten  und  die 
:  Originalmodelle  der  ersten  von  Alfred  Kropp  her- 
gestellten Radreifen  aus  Gußstahl  vorgeführt.  Über 
das  Mannesinannsche  Walzverfahren  sind:  von  Ingenieur 
Reinhard  Mannesmann,  Remscheid,  Originalapparate 
zur  Verfügung  gestellt  worden.  Zur  Erläuterung  des 
Goldschmidtscben  Thermitverfahrens  hat  Dr.  Hans 
Goldschmidt  in  Essen  Muster  der  ersten  nach  diesem 
Sv stem  geschweißten  Schienen,  Röhren  u»w.  nebst 
afuminotheruiischen  Metallen  angeboten.  Die  Geschichte 
des  Bronzegusses  wird  durch  einige  vortreffliche  Ori- 
ginale der  Königl.  Erzgießerei  in  München  sowie  durch 
das  Modell  de»  Gußofens,  mit  welchem  die  Kolossal- 
statue der  Bavaria  gegossen  wurde,  illustriert.  Die 
Gasfabrikation  findet  durch  Ofenmodelle  der  Stettiner 
Schamottefabrik  A.-G.  vorm.  Didier  in  Stettin,  die 
Modelle  einer  Mischgasanlage  für  Eisenbahnwagen  - 
Beleuchtung  von  der  Königl.  Bayerischen  Verkehrs- 
verwaltung Berücksichtigung. 


2  557  804    2  247  862 


150jährige  Jubiläum  der  Königlichen 


Am  20.  August  d.  J.  hat  die  Königliche  Eisen- 
hütte zu  Malapane  das  Fest  ihres  150jährigen  Be- 
stehens gefeiert.*  Nachdem  schon  gegen  9  und  10  Uhr 
morgens  Gäste  von  allen  Seiten  eingetroffen  waren 
und  die  Belegschaft  sich  zum  Festgottesdienst  nach 
Krascheow  begeben  hatte,  versammelten  sich  sämtliche 
Festteilnehmer  gegen  11  Uhr  auf  dem  Hattenhof.  In 
festlichem  Zuge  begaben  sich  die  Ehrengäste  und  die 
gesarate  Arbeiterschaft  unter  klingendem  Spiele  in  den 
Hüttenpark,  an  dessen  Eingang  ein  Denkmal  zur  Er- 
innerung an  das  Fest  enthüllt  wurde.  Sodann  erfolgte 
der  Aufmarsch  auf  dem  Festplatze.  Königlicher 
Hüttendirektor  Arns  bestieg  die  Rednertribüne  und 
schilderte  in  längerer  Rede  die  Geschichte  des  Werkes. 
Unter  anderem  wies  er  daranf  hin,  daß  in  Malapane  im 
Jahre  1790  zum  erstenmal  auf  dem  ganzen  Kontinent 
Roheisen  mit  Steinkohlenkoks  erblasen  worden  und 
um  die  Mitte  des  19.  Jahrhunderts  Malapane  die  beste 
deutsche  Schule  für  Eisenhüttenlente  gewesen  sei. 
Alsdann  ergriff  als  Vertreter  des  Königlichen  Ober- 
bergamts zu  Breslau  Oberbergrat  D  o  b  e  r  s  das  Wort 
und  überbrachte  in  herzlichen  Worten  der  Jubilarin 
die  Glückwünsche  der  Staatsregierung  und  des  König- 
lichen Oberbergamts  zu  Breslau.  Zugleich  überreichte 
er  dem  Königlichen  Hüttendirektor  Arns  den  Koten 
Adlerorden  4.  Klasse,  einem  Vorarbeiter  und  einem 
Maschinenwerkstattsarbeiter  daa  Allgemeine  Ehren- 
zeichen und  fünf  anderen  verdienten  Arbeitern  ent- 
sprechend gravierte  Uhren  mit  silberner  Kette.  Das 
Kaiserhoch,  das  er  ausbrachte,  wurde  von  der  Fest- 
Versammlung  begeistert  aufgenommen,  und  danach  die 
Nationalhymne  gesungen.  Als  die  Feier  zu  Ende  war, 
wurden  die  Arbeiter  festlich  bewirtet,  während  sich 
die  Ehrengäste  und  die  Beamten  zum  Hotel  Krigar 
begaben.  Beim  Festmahle  begrüßte  Direktor  Arns 
die  Gäste,  und  im  Namen  der  letzteren  dankte  Landrat 
Lücke  aus  Oppeln  und  brachte  ein  Hoch  auf  die 
Hütte  aus.  Während  des  Essens  lief  eine  überaus 
große  Zahl  von  Glückwunschtelegrammen  ein,  unter 
anderen  auch  eines  vom  Handelsminister.  Gegen 
3  I  hr  begaben  sich  die  Gäste  wieder  in  den  Hütten- 
park, wo  sich  bei  herrlichem  Wetter  bald  ein  frohes 
Leben  und  Treiben  entwickelte,  das  bis  zum  späten 
Abend  anhielt  und  nllen  Festteilnehmern  genußreiche 
Stunden  bot. 


•  Siehe  „Stahl  und  Eisen"  1904  Heft  13  S.  756. 
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Zur  Frage  der  Gasreialgung. 

In  der  Zuschrift  in  letzter  Nummer  muß  es  auf 
Seite  1013,  2.  Spalte,  Zeile  4  von  unten  anstatt 
300000  ,  #  heißen:  30000  Der  betreffende  Satz 
lautat  demnach:  „Die  Theisen- Anlage  kostet  27  500  .Ä, 
da  eine  Vorreinigung  unnötig  ist,  doch  seien  30000  tM 
in  die  Rechnung  eingesetzt'' 


Nenere  Fein*  und  Mittel-Walzwerksanlagen. 

Auf  der  zu  diesem  Aufsatz  gehörigen  Tafel  X,  welche 
der  Nummer  15  beigeheftet  war  und  den  Plan  der 
Hasper  Feineisenstraße  enthält,  ist  bei  der  Angabe 
der  Pferdestärken  für  Rollgänge,  Bandeisenhaspel  usw. 
versehentlich  ein  Dezimalkomma  fortgeblieben;  anstatt 
E  Motor  134  P.  S.  muß  es  stets  E  Motor  13,4  P.  S.  heißen. 


Bllehei 

Lesebuch   für   berg-    und  hüttenmännische  Fort- 
bildungsschulen.    Im  Auftrage  der  Mansfeld- 
schen  Kupferschieferbauenden  Gewerkschaft  zu  i 
Eisleben  herausgegeben  von  Rektor  Dr.  Wohl-  ! 
rabe  and  Rektor  titorbek.   R.  Voigtl&nders 
Verlag  in  Leipzig.    3,50  Jl. 

Das  Buch,  das  auf  über  500  Seiten  reichen  Inhalt 
bringt,  ist  als  seinen  Zweck  trefflich  erfüllend  zu  be-  . 
zeichnen.  Wenn  es  auch  in  erster  Linie  der  Eigenart  j 
der  Landschaft,  aus  der  es  hervorgegangen  ist,  Rechnung 
trägt,  so  wird  es  doch  auch  der  lern-  und  unterhaltnngs- 
begierigen  berg-  und  hüttenmännischen  Jugend  im 
übrigen  Deutschland  willkommen  sein. 


Prof.  Dr.  LadwigPohle,  Die  Entwicklung  des 
deutschen  Wirtschaftslebens  im  19.  Jahrhundert,  i 
Fünf  Vortrage.  Leipzig,  B.  G.  Tenbner,  1904. 
1  xM  25  4. 

Wer  in  angenehmer  Form  über  die  Entwicklung 
des  deutschen  Wirtschaftslebens  im  19.  Jahrhundert 
rasch  unterrichtet  zu  werden  wünscht,  dem  können  wir 
vorstehendes  Werkchen  aufs  beste  empfehlen.  Man 
braucht,  wie  wir,  nicht  mit  allen  Ansichten  und  Folge- 
rungen des  Verfassers  übereinzustimmen,  und  kann  doch 
die  übersichtliche  Darstellung  und  die  vortreffliche 
Gruppierung  des  Materials  lobend  anerkennen.  Durch- 
aus im  Einverständnis  mit  dem  Verfasser  befinden  wir  , 
nns,  wenn  er  das  Fazit  seiner  Betrachtungen  dahin 
zusammenfaßt,  daß  wir  in  Deutschland  während  des 
19.  Jahrhunderts  freier,  mächtiger  und  reicher 
geworden  sind:  freier,  weil  die  Fesseln  gefallen  sind, 
die  früher  den  Einzelnen  in  der  Wahl  des  Berufs,  des  ; 
Ortes  der  Niederlassung,  in  der  Verwendung  seiner  ■ 


hau. 


Arbeitskraft  nnd  seines  Eigentums  beschränkten; 
mächtiger,  weil  derselbe  deutsche  Boden,  der  an  der 
Wende  vom  18.  zum  19.  Jahrhundert  nur  wenig  über 
20  Millionen  Menschen  ernährte,  im  Jahre  1900  Raum 
für  mehr  als  56  Millionen  Einwohner  bot;  reicher, 
nicht  etwa  in  dem  Sinne,  daß  nur  die  Reichen  reicher, 
die  Armen  dagegen  ärmer  geworden  seien,  vielmehr 
in  dem  Sinne,  daß  sich  in  allen  Schichten  der  Be- 
völkerung die  Lebenshaltung  gehoben  hat.  Das  sind 
drei  volkswirtschaftliche  Tatsachen,  die  klargestellt  zu 
sehen,  schon  im  Interesse  einer  optimistischen  Welt- 
anschauung wichtig  erscheint,  die  uns  um  so  mehr  not 
tut,  als  es  ohne  sie  einen  Fortschritt  auch  auf  wirt- 
schaftlichem Gebiete  nicht  geben  würde. 

Dr.  »f.  Beumer. 


Programm  der  Königlichen  Technischen  Hochschule 
zu  Aachen  mit  angelehnter  Handelshochschule  für 
das  Studienjahr  190411905. 
Außer  dem  Personal-  und  Vorlesungsverzeichnis 
für  das  kommende  Wintersemester  enthält  das  Pro- 
gramm die  üblichen  Mitteilungen  Uber  Verfaasungs- 
statut,  Chronik,  Institute  und  Sammlungen,  Prüfungen 
sowie  Studien-  und  Stundenpläne.   Der  Lehrplan  der 
Handelshochschule  bildet  eine  besondere  Anlage. 

Programm  der  Königl.  Sachs.  Bergakademie  zu 
Freiberg  für  das  139.  Studienjahr  1904)  1905. 
Die  im  Studienjahr  1004  1905  zn  haltenden  Vor- 
träge und  Übungen  sind  nach  den  Namen  der  Dozenten 
alphabetisch  geordnet.  Daneben  bringt  auch  dieses 
Programm  eine  Reihe  von  Mitteilungen,  die  füi  den 
Besucher  der  Bergakademie  voa  Wichtigkeit  sind. 
Der  Beginn  der  Vortrage  ist  auf  Dienstag  den 
11.  Oktober  festgesetzt 
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Zur  Verstaatlichung  der  „Hlbernla". 

Das  ablehnende  Votum  der  Hauptversammlung 
ist  dem  Herrn  Minister  für  Handel  und  Gewerbe  durch 
nachfolgendes  Schreiben  mitgeteilt  worden : 

Düsseldorf,  den  27.  August  1904. 
Euer  Exzellenz  beehren  wir  uns  auf  das  geehrte 
Schreiben  vom  29.  Juli  d.  J..  J.-Nr.  I  6352,  ergebenst 
mitzuteilen,  daß  die  Beschlußfassung  in  der  General- 
versammlung über  die  Offerte  der  Königlichen  Staats- 
regierung heute  stattgefunden  hat  Von  dem  gesamten 
Aktienkapital  von  53500000  M  haben  hierbei  gegen 
die  Annahme  der  OfTerte  gestimmt  29641000  Jf, 
dafür  haben  gestimmt  2651200.«. 

Bergwerksgesellschaft  „Hibernia". 
gez.  Behrens. 


Darauf  hat  der  Herr  Minister  geantwortet: 
Berlin,  den  2.  September  1904. 
Ich  bestätige  hierdurch  den  Eingang  des  ge- 
fälligen Schreibens  d.  d.  Düsseldorf,  den  27.  August 
d.  J.,  betreffend  Beschlußfassung  der  Generalver- 
sammlung über  die  Offerte  der  Königlichen  Staats  - 
regierung.  Da  diese  Beschlußfassung  aus  Kreisen 
der  Aktionäre  im  Rechtswege  angefochten  worden 
ist,  so  muß  ich  zunächst  den  Ausgang  dieses  Rechts- 
streits abwarten,  ehe  ich  den  Beschluß  als  rechts- 
beständig anerkennen  kann. 

Der  Minister  für  Handel  und  Gewerbe, 
gez.  Möller. 
Was  die  Anfechtungsklage  betrifft,  so  ist  für  sie 
Termin  auf  den  10.  Oktober  d.  J.  anberaumt  Die  An- 
fechtungskläger hatten  aber  zugleich  eine  einstweilige 
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Verfügung  beantragt,  die  dahin  gehen  soll,  daß  der 
zuständige  Registerricbter  beim  Amtsgericht  Herne 
für  den  Beschluß  anf  Kapitalserhöhung  die  Eintragung 
bis  zur  rechtskräftigen  Erledigung  des  Rechtsstreites 
aussetze,  oder  mindestens  bis  zum  Erlaß  eines  Urteils 
erster  Instanz;  ferner  daß  bis  dahin  anch  die  Ver- 
waltung sich  des  Antrags  anf  Eintragung  zu  enthalten 
habe  und  ebenso  einer  Begebung  der  6'/«  Millionen 
Mark  junger  Aktien,  ('her  diese  Antrage  hat  bereits 
unter  dem  8.  September  d.  J.  die  Bochnmer  Kammer 
für  Handelssachen  ein  Urteil  dahin  erlassen,  daß  der 
Registerrichter  die  Eintragung  der  Beschlüse  der  Haupt- 
versammlung über  die  Erhöhung  des  Grundkapitals  bis 
zum  Erlaß  eines  Urteils  erster  Instanz  auszusetzen 
habe.  Den  weitergehenden  Anträgen  wurde  nicht  statt- 
gegeben, weil  sie  nicht  hinreichend  begründet  seien 
und  ihr  Zweck,  die  Ausgabe  der  neuen  Aktien  zu  ver- 
hindern, dnrch  das  erlassene  Urteil  gesichert  erscheine. 

Inzwischen  ist  ein  neuer  bedeutsamer  Beschluß 
gegen  die  Verstaatlichung  des  Bergbans  am  3.  September 
von  der  Vereinigung  der  Handelskammern  des  nieder- 
rheinisch-westfälischen  lndnstriebezirks  gefaßt  worden, 
der  die  Kammern  zu  Essen,  Bochum,  Dortmund,  Duis- 
burg, Düsseldorf,  Mülheim  a.  d.  Ruhr  -  Oberhausen, 
Ruhrort  und  Osnabrück  angehören.  Dieser  Beschluß 
lautet  also: 

„Von  der  Überzeugung  durchdrungen, 
daß  der  von  der  Königlichen  Staats- 
regierung geplante  Ankauf  der  Berg- 
werksgesellschaft  „Hibernia"  die  Ver- 
staatlichung weiterer  Kohlengruben  auch 
gegen  den  Willen  der  derzeitigen  Re- 

fiierung  zur  Folge  haben  wird,  und  im 
inblick  darauf,  daß  eine  auch  nnr  über- 
wiegende Verstaatlichung  des  Bergbaues 
aus  politischen,  wirtschaftlichen  und  sozia- 
len Gründen  aufs  nachdrücklichste  be- 
kämpft werden  muß,  richtet  die  Vereinigung 
von  Handelskammern  des  niederrheinisch  - 
westfälischen  Industriebezirks  an  die 
beiden  Häuser  des  Preußischen  Landtags 
die  dringende  Bitte,  jedem  auf  einen  An- 
kauf von  Bergwerken  des  hiesigen  Bezirks 
gerichteten  Vorgehen  der  Staatsregierun g 
die  Zustimmung  zu  versagen." 

Dieser  Beschluß,  der  dasselbe  Ziel  verfolgt  wie 
der  am  8.  August  d.  J.  von  der  .Nordwestlichen  Gruppe 
des  Vereins  deutscher  Eisen-  und  StahlindustrieHer" 
einstimmig  angenommene  Antrag,  soll  dem  Landtag 
mit  einer  Degrdmleinlen  eingehenden  Denkschrift  ein- 
gereicht werden.  Aus  ihm  geht  hervor,  daß  nicht 
nnr  in  der  Kohlenindustrie,  sondern  in  der  gesamten 
niederrheinisch- westfälischen  Industrie,  wie  sie  durch 
die  eingangs  genannte  Vereinigung  vertreten  wird,  sich 
ein  starker  Widerstand  gegen  die  Verstaatlichungs- 
pläne der  Regierung  geltend  macht.  Dieser  Wider- 
stand erscheint  sehr  begreiflich,  wenn  in  Rücksicht 
gezogen  wird,  daß  aus  Anlaß  des  von  der  Regierung 
hinsichtlich  der  Bergwerksgesellschaft  „Hibernia"  ver- 
folgten Verataatlichungsgedankens  von  politisch  mäch- 
tigen Gruppen  versucht  wird,  die  Frage  einer  Ver- 
staatlichung des  Bergbaues  überhaupt  aufzurollen. 
Gegenüber  der  Tragweite  der  von  Blättern  wie  der 
„Krenzzcitung"  und  der  „Deutschen  Tageszeitung" 
vertretenen  Verstaatlichungspläne  wäre  es  erwünscht, 
ja  geradezu  erforderlich,  daß  die  Regierung,  falls  ihr 
Wille  in  der  Tat  auf  eine  strikte  Ablehnung  solcher 
Pläne  gerichtet  ist,  unumwunden  und  in  authentischer 
Form  diese  falschen  Unterstellungen  zurückwiese. 

Rheinisch-Westfälisches  KohlenHyndlkat. 

In  der  am  15.  August  abgehaltenen  Zechenbesitzer- 
versammlung  wurde  über  die  Monate  Juni,  Juli  und 
das   1.   Semester  1904  sowie  von  Januar  bis  cin- 


I  schließlich  Juli  1904  Bericht  erstattet:  Die  Summe 
der  vertraglichen  Beteiligungen  am  Absatz  betrug  im 
Juni  bei  24';«  Arbeitstagen  5941  429t  (gegen  6330891 1 
im  Juli  bei  26  Arbeitstagen),  im  1.  Semester  1904  bei 
147  Arbeitstagen  85729621t.  Der  Absatz  ausschließ- 
lich Selbstverbrauch  der  Zechen  und  Hüttenwerke  be- 
trug im  Juni  4  615017  t  (im  Juli  4642745  t),  im 
1.  Semester  28023608  t;  der  Absatz  ist  daher  gegen 
die  obige  Ziffer  im  Juni  um  22,32*/»  (im  Juli  um 
26,66  %),  im  1.  Semester  um  21,57  %  zurückgeblieben. 
Die  Förderung  stellte  sich  im  Juni  anf  5435968  t 
(im  Juli  auf  5574441  1),  im  1.  Semester  auf  33011  462 t. 
Arbeitstäglich  ergibt  dies  im  Juni  223014  t  (im  Juli 
214402  t),  im  1.  Semester  224  568  t.  Es  betrug  der 
Gesamtabsatz  der  Svndikatszechen  im  Juni  5417634  t 
(im  Juli  6457  725  t),  im  1.  Semester  32  846484  t. 

Dem  Bericht  des  Direktors  Olfe  entnehmen  wir: 
Für  das  wenig  befriedigende  Ergebnis  ist  das  Zu- 
sammentreffen verschiedener  ungünstiger  Faktoren  be- 
gewesen.  Die  Inventaraufnahme  der  Eisen- 
werke fällt  in  den  Juli  und  ist  besonders  seitens^der- 
jenigen  Werke,  welche  ihren  gesamten  Kohlenbeilarf 
von  uns  beziehen,  infolge  deren  ungenügender  Be- 
schäftigung außergewöhnlich  lange  ausgedehnt  worden, 
was  selbstverständlich  entsprechende  Aufbestellungen 
hervorgerufen  hat.  Auch  hat  die  außerordentlich  hohe 
Temperatur  mehr  wie  sonst  die  zeitweise  Einstellung 
verschiedener  metallurgischer  Betriebe  zur  Folge  ge- 
habt. Hierzu  kommt  die  schwierige  Gestaltung  der 
AbsatzverhältniRse  über  die  Rheinstraße,  die  in  frühe- 
ren Jahren  schon  so  oft  über  sommerliche  Absatz- 
schwierigkeiten hinweggeholfen  hat  Diese  ungünsti- 
gen Inlandsverhältnisse  durch   stärkeren  Absatz  ins 

;  Ausland  vollständig  wettzumachen,  ist  nicht  möglich 

i  gewesen,  obgleich  die  fortgesetzten  Bestrebungen  in 
dieser  Beziehung  nicht  ohne  Erfolg  geblieben  sind.  — 
Vor  Eintritt  in  die  Tagesordnung  gedachte  der 
Vorsitzende,  Geheimrat  Kirdorf,  in  warmen  Worten 
der  jüngst  verstorbenen    Geheimrat    Schultz  nnd 

i  Bergrat  Pieper;  die  Versammlung  ehrte  deren  An- 
denken durch  Erheben  von  den  Sitzen.  Ferner  kam 
der  Vorsitzende  in  längeren  Ausführungen  auf  die 
Verstaatlichungsangelegenheit  zurück  und 
stellte  fest,  daß  die  Versammlung  einmütig  die  be- 
kannten Darlegungen  des  Bergbauvereins  billigt 


Brown,  Borerl  &  Co.,  A.-G.  in  Mannheim. 

Dem  Geschäftsbericht  für  1903/04  zufolge  war  die 
Gesellschaft    das    ganze    Jahr   hindurch    stark  be- 
schäftigt; seit  längerer  Zeit  mußte  sie  sogar  mit 
Nachtschichten  arbeiten.    Leider  seien  die  Preise  in 
der  elektrotechnischen  Industrie  immer  noch  gedrückt, 
j  wenn  auch  gegen  Ende  des  Jahres  eine  Besserung 
:  festzustellen    gewesen    sei.     Die    im    Vorjahr  ans- 
;  gesprochene  Erwartung,  daß  die  von  der  Gesellschaft 
;  in  Deutschland   eingeführten  Dampfturbinen  System 
i  Brown.  Boveri-Parsons  zur  ausgedehntesten  Verwen- 
;  dung  gelangen  würden,  habe  sich  vollkommen  erfüllt; 
es  werde  heute  kaum  eine  größere  Anlage  geplant, 
für  die  die  Beschaffung    von  Dampfturbinen  nicht 
I  ernstlich  in  Frage  gezogen  werde.    Im  vergangenen 
I  Jahre  wurden  bei  der  Gesellschaft  69  Dampfturbinen 
:  mit  einer  Gesamtleistung  von  50535  P.  S.  bestellt; 
u.  a.  haben  auch  die  Stadtverwaltungen  von  Alten- 
essen, Bielefeld,  Chemnitz,  Krefeld,  Dortmund,  Hildes- 
heim, Köln,  Mannheim,  Pforzheim  für  die  Erweiterung 
ihrer  Elektrizitätswerke  Dampfturbinen  zum  Teil  be- 
trächtlicher Leistungen   in   Auftrag  gegeben.  Ver- 
anlaßt  durch  die  sich  häufenden  Bestellungen  mußte 
i  das  Unternehmen  die  Erweiterung  seiner  Werkstätten 
wesentlich  über  den  ursprünglichen  Plan  ausdehnen, 
so  daß  dieselben  innerhalb  des  abgelaufenen  Jahres 
und  bis  zur  Abfassung  des  Berichts  nochmals  ver- 
doppelt wurden.    Es  wurde  auch  eine  große  Ver- 
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auchsanlage  hergestellt,  mittel»  der  die  Gesellschaft  in 
der  Lage  ist,  Dampfturbinen  mit  Leistungen  jeder 
Größe  an  prüfen.  Der  grüßte  Teil  der  Werkstatt 
Erweiterung  wird  erst  im  Laufe  des  Sommers  für  die 
Herstellung  bereit  sein.  Für  das  Ergebnis  des  Be- 
richtsjahres kommt  daher  diese  Abteilung  noch  nicht 
in  Betracht,  da  keine  fertigen  Erzeugnisse  vor  Ende 
des  Jahres  die  Werkstatte  verlassen  haben.  Die 
Fabrikerweiterung  habe  insofern  einen  ungünstigen 
Einfluß  auf  das  Ergebnis  gehabt,  als  sie  einerseits 
noch  nicht  ausgenutzt  werden  konnte,  anderseits  aber 
die  Abschreibungen  um  etwa  90000 .H  erhöht  hat. 
Der  Reingewinn  beträgt  nach  234029«*  Abschrei- 
bungen einschließlich  14764  t«  Vortrag  149  734  ^ 
wovon  7500  Jt  der  Rücklage  überwiesen,  120000.« 
als  4&  Dividende  verteilt  und  22234.*  auf  neue 
Rechnung  vorgetragen  werden  sollen. 


Rheinische  Schachert-Gesellschaft  für  elektrische 
Industrie,  AkU-Ges.  in  Mannheim. 

Nach  dem  Bericht  für  das  siebente  Geschäftsjahr 
vom  1.  April  1903  bis  31.  März  1904  beträgt  der 
Bruttoübenchuß  378961,32  «Ä,  wovon  nach  Abzug  der 
Unkosten  mit  225770,42  *H  und  der  Abschreibungen 
mit  54185,93  M  ein  Reingewinn  von  99004,97  ,Jf 
verbleibt.  Unter  Berücksichtigung  der  Zuweisung  zum 
Reservefonds  und  des  Gewinnvortrags  aus  dem  Vor- 
jahr steht  ein  Betrag  von  148545,07  <M  zur  Verfügung, 
ans  welchem  eine  Dividende  von  4  7»  mit  90000  M 
ausgeschüttet  werden  soll,  während  58r>45,07  tM  auf 
neue  Rechnung  vorzutragen  sind.  Die  Verhandlungen 
mit  der  Siemens  -  Schnckcrt  -  Gesellschaft  führten  zur  < 
gemeinschaftlichen  Gründung  der  Rheinischen  Siemcns- 
Schuekert- Werke,  von  der  die  Firma  490000  JT 
Anteile  besitzen  wird. 


Auch  wurde  das  Institut  verschiedentlich  mit  der 
Leitung  von  Schürf-  und  Bohrarbeiten  betraut.  Zeit- 
weise liefen  Anfragen  betreffs  Ausführung  von  Exper- 
tisen durch  die  Geschäftsführer  in  so  großer  Zahl  ein, 
daß  nicht  immer  alle  Wünsche  erfüllt  werden  konnten. 
Besonderen  Wert  legt  die  Zentrale  darauf,  daß  ihr 
gegen  Ende  des  Jahres  in  zwei  Fällen  die  Oberleitung 
bezw.  Oberaufsicht  Uber  in  Betrieb  stehende  Bergwerke 
übertragen  wurde;  ihrer  ganzen  Organisation  nach  sei 
sie  gerade  für  derartige  Aufgaben  besonders  gut 
«{ualifiziert;  denjenigen  Unternehmungen,  welche  sie 
in  dieser  Weise  ständig  konsultieren,  könne  sie  von 
großem  Nutzen  sein.  Die  Einnahmen  aus  dem  Ge- 
schäftsbetrieb der  Gesellschaft  sind  von  20  714,10  vH 
in  1902  auf  29419,80.«  in  1903,  also  um  8705,70 M 
gestiegen.  Dem  Umfange  der  von  der  Zentrale  ge- 
leisteten Arbeit  und  der  dafür  aufgewandten  Ausgaben 
entsprechen  diese  Einnahmen  allerdings  bei  weitem 
nicht.  Der  Grund  liegt  zum  Teil  dann,  daß  die  in 
Deutschland  üblichen  Honorarsätze  im  allgemeinen 
noch  sehr  niedrig  sind;  dies  tritt  ganz  besonders  in 
die  Erscheinung,  wenn  man  die  Bedingungen  aus- 
ländischer Experten  zum  Vergleich  heranzieht. 


Zentrale  für  Bergwesen,  G.  m.  b.  H. 

Dieses  auf  gemeinnütziger  Grundlage  von  ersten 
Rank-  und  Industrieiirmen  gegründete  Unternehmen 
hat  in  seinem  zweiten  Geschäftsjahr  (1903)  seine 
Tätigkeit  erheblich  erweitert  Ks  lieferte  Gutachten 
unter  Prüfung  der  Angelegenheiten  an  Ort  und  Stelle 
sowie  Beurteilungen  und  Auskünfte  über  Bergwerke 
und  Lagerstätten  auf  Grund  de:  ihm  zur  Verfügung 
gestellten  Akten ;  es  befaßte  sich  mit  der  Empfehlung 
und  Vermittlung  der  Anstellung  von  Experten  uud 
Betriebsleitern,  fertigte  statistische  Arbeiten  an  und 
erteilte  Ratschläge  in  bezug  auf  Fragen  der  Montan- 
technik,  der  Geologie,  des  Bergrechts  und  andere  in 
das    Gebiet   des    Bergwesens  fallende  Gegenstände, 


Aclerles  de  Longwy  in  Longwy. 

Nach  dem  Geschäftsbericht  wurde  ein  Rohgewinn 
von  5446512  Fr.  erzielt,  wovon  ein  Reingewinn  von 
4260082  Fr.  übrig  bleibt.  Die  Dividende  wird  wie 
im  Vorjahre  auf  9*/o  festgesetzt,  wobei  jedoch  zu  be- 
rücksichtigen ist,  daß  im  Jahre  1902,03  nur  ein  Ka- 
pital von  20  Millionen  Franken  zu  verzinsen  war, 
während  diesmal  die  Erhöhung  nm  vier  Millionen 
Franken  teilweise  mitspricht.  Die  Dividende  be- 
ansprucht 1  922500  Fr.,  374310  Fr.  werden  zu  Gewinn- 
anteilen und  50000  Fr.  für  Wohlfahrtseinrichtungen 
verwendet,  während  die  restlichen  1913220  Fr.  den 
verschiedenen  Rücklagen  zufließen.  Das  Aktienkapital 
der  Gesellschaft  beläuft  sich  auf  24  Millionen  Franken, 
worauf  noch  1  459 125  Fr.  einzuzahlen  sind.  Die  Rück- 
lagen betragen  10054694  Fr.;  neben  5059965  Fr. 
laufender  Verpflichtungen  (einschließlich  der  Dividende 
und  Gewinnanteile)  findet  sich  noch  eine  Anleiheschuld 
von  drei  Millionen  Franken. 


Abschlüsse  englischer  Gesellschaften. 

Dem  „Iron  and  Steel  Trades  Journal" 
3.  September  1904  entnehmen  wir  die  folgende  Zu- 
sammenstellung, welche  die  Abschlüsse  einer  Reihe 
bedeutender  Gesellschaften  der  englischen  Eisen-  und 
Stahlindustrie  zeigt: 


II 


Gesellschaft 


DlfldoDd. 

Vortrag 

1908,04 

1903JO4 

1902/03 

1908/04 

190Z/03 

£ 

£ 

£ 

£ 

•1  867 

4  842 

"6  124 

827 

199  641 

278  748 

5 

5~ 

48191 

45  991 

5  006 

2  119  | 

4 

897 

241 

8895 

10  093 

4 

r  i 

124 

180 

404  023 

410181  ! 

10 

10 

138  070 

137  098 

82  723 

50  285 

10 

6'/» 

3  699 

1  712 

115  179 

83  935 

10 

7 

15  701 

10210 

16  983 

19  892 

3 

5 

232 

1  202 

4  681 

3  662 

377 

250 

3056 

4  793 

7~/. 

9~ 

1081 

1074 

34  657 

114948 

3 

8 

838 

13685 

6719 

2  819 

7'  » 

5 

7  126 

6  662 

6  520 

7  962 

6 

7 

713 

643 

9  486 

7  486 

8^4 

8»/i    II  »48 

80 

Abbot  (John)  and  Company  

Bolckow,  Vaughaa  and  Company  

Brightside  Foundry  and  Engineering  .... 

Davy  Brothers  

Guest,  Keen  and  Nettlefolds  

Hawthorn  (R.  and  W.),  Leslie  and  Companv 

Mather  and  Platt  ". 

Mobs  Bay  Hematite  Iron  and  Steel  

Normanby  Iron  Works  

Pather  Iron  and  Steel  

Fease  <St  Partners  

Pyle  and  Blaina  

Sheffield  Forge  and  Rolling  Mills  

Workington  Iron  

•  Verlust.     *•  Verlustvortrag. 
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Bei  Berechnung  deB  Reingewinns  sind  die  Kapital- 
zinsen  (einschließlich  Obligation»-  und  Anleihezinsen) 
nicht  berücksichtigt,  dagegen  ilie  Abschreibungen  ab- 
gezogen. Ans  der  Zusammenstellung  geht  hervor,  daß, 
während  mehrere  grolle  Firmen  wie  Bolckow,  Vaughan 
&  Company  und  l'ease  &  Partners  einen  bedeutenden 
Ruckgang  ihrer  Reingewinne  zu  verzeichnen  haben, 
manche  kleinere  Werke  wie  die  Brightside  Foundrv, 
Pyle  &  Blaina  und  die  Workington  Iron  Co.  steigende 
Reingewinne  aufweisen,  die  ihnen  eine  beträchtliche 
Erhöhung  der  gezahlten  Dividende  ermöglichte.  Von 
den  gruben  Firmen  haben  besonders  Quest,  Keen  & 
Nettlefolds  günstig  abgeschlossen,  indessen  wird  in  der  j 
Quelle  hervorgehoben,  daß  der  Bericht  der  genannten  i 
Firma  über  den  Umfang  der  vorgenommenen  Abschrei- 
bungen keine  Angaben  enthält  Die  Firma  Mather 
&  Platt  hat  gleichfalls  sehr  günstige  Ergebnisse  er- 
zielt. Die  Bilanz  der  Moss  Bay  Hematitc  Gesellschaft 
ist  auch  nicht  ungünstig,  obgleich  ihre  Stahlerzeugung 
durch  die  Errichtung  ausgedehnter  Neuanlagen  stark 
vermindert  wurde.  Eine  bedeutende  Erhöhung  des 
Reingewinns  hat  endlich  noch  die  Firma  Ilawthorn, 
Leslie  &  Company  aufzuweisen.  Die  genannten  14 
Gesellschaften  repräsentieren  eiu  Kapital  von  über 
12  Millionen  Pfund  und  die  Reingewinne  de«  Jahres  \ 
1003/04  entsprechen  einer  Verzinsung  desselben  von 
7»  , während  im  Jahre  1902/03  die  Reingewinne  ' 
S'  t  7»  des  Gesamtkapitals  ausmachten.  Es  hat  dem-  j 
nach  eine  Verminderung  des  durchschnittlichen  Rein-  1 
gewinns  stattgefunden,  doch  ist  anderseits  auch  die 
Zahl  der  keine  Dividende  zahlenden  Gesellschaften 
von  drei  auf  zwei  zurückgegangen. 


Societe  des  Uslnes  inetallurglt|ues  et  Mines 
de  Kertsch. 

In  der  in  Petersburg  abgehaltenen  Hauptversamm- 
lung erstattete  die  Verwaltung  Bericht  über  die  Lage. 
Der  Betrieb  ist  bekanntlich  eingestellt  und  der  von 
Briansk  und  der  Societe  francaise  de  Banque  et  de 
Depots  gestellte   Antrag  auf  Konkurseröffnung  und 
Verkauf  aller  Vermögensstücke  befindet  sich  noch  in 
der  Schwebe.    Der  Ausgang  des  bisherigen  Gerichts- 
verfahrens habe  jedenfalls  auf  mehrere  Monate  diese 
Gefahr  für  die  Aktionare  hinausgeschoben.    Die  ver-  | 
schiedenen  finanziellen  Pläne  zur  Wiederaufrichtung  I 
des  Unternehmens  seien  durch  den  Krieg  wieder  in  i 
den  Hintergrund  gedrängt  worden;  es  sei  dies  um  so 


mehr  zu  bedanern,  als  die  Lage  der  russischen  Metall- 
industrie gegenwärtig  außerordentlich  günstig  sei. 
Alle  Werke  des  lindes  seien  vollauf  beschäftigt  und 
es  stehe  zu  erwarten,  daß  die  notwendigen  Verbesse- 
rungen der  nationalen  Bewehrung  sowie  die  Verände- 
rungen der  Anlagen  der  transsibirischen  Bahn  f  r  die 
russische  Metallindustrie  lange  Jahre  gesteigerter  Be- 
schäftigung bringen  werden.  Nach  Genehmigung  des 
Rechnungsabschlusses  wurde  der  Verwaltung  die  Er- 
mächtigung erneuert,  zur  Lösung  der  finanziellen 
Schwierigkeit  weitere  Verhandlungen  zu  führen. 


Prorldence  Busse. 

Der  Verwaltungsbericht  erwähnt  an  der  Hand  der 
Mitteilungen  der  gerichtlichen  Verwaltung  des  Unter- 
nehmens, daß  der  Verkauf  im  Jahre  1903  04  110000  t 
gegen  60000  t  im  Vorjahre  umfaßte.  Der  dritte  Hoch- 
ofen wnrde  im  Herbst  vergangenen  Jahres  angeblasen 
und  trug  zur  Erhöhung  der  Erzeugung  bei.  Obwohl 
der  Vermögensabschluß  noch  nicht  endgültig  festgestellt 
ist,  kann,  wie  bereits  mitgeteilt,  der  Reingewinn  des 
Jahres  auf  etwa  230000  Rubel  berechnet  werden;  er 
wäre  zweifellos  noch  höher  gewesen,  wenn  nicht  während 
der  ersten  Monate  ungünstigere  Preise  als  später  erzielt 
worden  wären.  Eine  dritte  Batterie  von  Koksöfen 
soll  demnächst  eingestellt  werden,  was  die  vollständige 
Versorgung  der  drei  Hochöfen  zu  billigeren  Preisen 
ermöglichen  wird.  Die  Gesellschaft  erhielt  von  der 
rassischen  Regierung  einen  Auftrag  zur  Lieferung  von 
Schienen,  eine  erneute  gleiche  Bestellung  für  dieses 
Jahr  betrifft  900000  Pud.  Die  Schienenerzengung  im 
allgemeinen  ergab  recht  befriedigende  Ergebnisse.  Der 
Verkauf  von  Eisenblechen  ist  durch  ein  Abkommen 
unter  den  verschiedenen  Werken  geregelt,  das  in- 
zwischen wieder  auf  drei  weitere  Jahre  erneuert  worden 
ist.  Die  laufenden  Bestellungen  umfassen  gegenwärtig 
etwa  vier  Millionen  Pud,  so  daß  trotz  der  Verminde- 
rung, die  der  Bedarf  in  vielen  Zweigen  in  letzter  Zeit 
erlitten  hat,  eine  Einschränkung  der  Erzeugung  für  die 
nächste  Zeit  voraussichtlich  nicht  in  Frage  komme. 
Zur  Beschaffung  neuer  Geldmittel  pflege  gegenwärtig 
die  Verwaltung  verschiedenartige  Unterhandlungen, 
Uber  deren  Stand  aber  noch  keine  Mitteilungen  ge- 
macht werden  können.  Inzwischen  ist  die  gerichtliche 
Verwaltung  dnreh  eine  Gläubigervcrsammlung  vom 
Juli  d.  J.  ermächtigt  worden,  gegen  Verpfändung  von 
Grundstücken  der  Gesellschaft  anf  dem  Anleihewege 
Mittet  bis  zn  drei  Millionen  Rubel  zu  beschaffen. 


Vereins -Nf 


Verein  deutscher  EisenhOttenleute. 

A«der«ngen   In  Mitglieder»  Venteichnls. 

harten,  Walter,  Dipl.  Hütteningenieur.  Betriebschef 
der  Baldwins  Limited  Iron  and  Steel  Works,  Landore. 
South  Wales. 

Dirthtr,  Jos.,  Rasselstein  b.  Neuwied. 

Gothmann,  A.,  Direktor,  Bonn,  Kaiserstr.  tiö. 

Geilenkirchen,  Th.  Dr.  inq..  Hörde.  Wallrabenhof  1. 

Goebbels,  ff.,  Dipl.  Ingenieur,  Duisburg,  Mortinstr.  9" 

Ltdtr,  W.,  Stohl-  nnd  Walzwerks.hef,  Zawiercie, 
Russ.- Polen. 

Lundquini.  Oskar  R.,  Ingenieur,  Munfors  Bruk,  Mnn- 
fors,  Schweden. 

Schaltenbrand,  E.,  Direktor,  Vorsitzender  des  Vor- 
standes des  Stahlwerks-Verbandes,  Akt.  Ges.,  Düssel- 
dorf, Königsplatz  15  16. 


chrichten. 


Sleen,  ().,  Ingenieur,  Malstatt- Burbach,  Jnkohstr.  35a. 
Veiter,  H ,  Direktor.  Düsseldorf,  .Schillerstraße  35a. 
Viehi,  Adolf,  Ingenieur,  Dortmund,  Knappenberger- 
straßn  115. 

Walther,  Karl,  Ingenieur,  Lothringer  Hüttenverein 
Aumetz-Friede,  Kneuttingen,  Lothr. 

Weiß,  <.'..  Ingenieur,  Rüttenscheid  b.  Essen,  Friedrich- 
straße 9. 

Neue  Mitglieder: 

MornuHetz,  P.  //.,  Dipl.  Ingenieur  und  Stahlgielierei- 
chef  der  Sachs.  Gußstahlfabrik  Döhlen.  Deuben  i.  S., 
Dresdenerstraße. 

Verstorben: 

Haan.  Anton,  Oberingenieur,  Aßling,  Krain. 
von  Hell,  Guido,  Generaldirektor,  Wien  I,  Kämtner- 
strase  55. 
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Nr.  10. 


1.  Oktober  1904. 


24.  Jahrgang. 


Spezialkonstruktionen  moderner  Transportmittel 

für  Hüttenwerke, 

ausgeführt  von  der  Firma  Ludwig  Stuckenholz- Wetter  a.  d.  Ruhr. 

(Fortsetznng  von  Seite  1052.) 


2.  Muldeneinsetzniaschine  für  Siemens- 
Martin-Öfen. 

KjwKpjachdem  in  dem  vorigen  Abschnitt  ge- 
zeigt  worden  ist,  bis  zu  welcher  Voll- 
^fc*^Pji  kommenheit  die  Blockeinsetzmaschinen 
Ta?&j<2A  dnrchgebildet  sind,  ist  es  interessant, 
auch  die  Entwicklung  der  diesen  Maschinen 
ähnlichen  Chargiermaschinen  für  Siemens-Martin- 
öfen zu  verfolgen. 

Die  Beschickung  der  Siemens-Martin-Öfen 
erforderte ,  solange  dieselbe  noch  von  Hand 
vorgenommen  wnrde,  außerordentlich  viel  Zeit, 
so  daß  auch  hier  schon  frühzeitig  an  die  Ein- 
führung von  Maschinen  gedacht  wurde.  Mehr 
noch  als  die  Ersparnis  an  Zeit  trug  das  Be- 
streben der  Hüttenleute,  sich  nach  Möglichkeit 
von  den  Arbeitern  unabhängig  zu  machen,  dazu 
bei,  diese  Maschinen  immer  mehr  anzulegen. 

Man  unterscheidet  bekanntlich  nach  dem  vor- 
handenen Material  drei  Arten  der  Beschickung: 
erstens  Beschickung  nur  mit  flüssigem  Kisen, 
zweitens  Beschickung  nur  mit  Abfalleisen  und 
drittens  Beschickung  mit  flüssigem  und  Abfall- 
eisen. Die  Beschickung  mit  flüssigem  Eisen 
forderte  die  am  wenigsten  komplizierte  Maschine, 
denn  dieselbe  geschah  mit  Hilfe  eines  Dreh- 
oder Lanfkrans,  je  nach  Anzahl  nnd  Anordnung 
der  Öfen,  an  welche  die  Gießpfanne  angehängt 
und  in  geeigneter  Weise  entleort  wnrde. 

XTX.,. 


Bedeutend  schwieriger  stellte  sich  die  Be- 
schickung mit  Abfalleisen.  Zuerst  ging  man 
dazu  über,  lange  Stangen  vorn  schaufelartig 
auszubilden,  die  an  einem  Lauf-  oder  gewöhn- 
■  liehen  Drehkran  angehängt,  von  Hand  beladen, 
in  die  Öfen  eingeführt  und  in  denselben  von 
Hand  gedreht,  d.  h.  ausgekippt  wurden.  Die 
Stange  hing  dabei  an  einer  Schelle,  so  daß  sie 
leicht  drehbar  war,  während  an  das  rückwärtige 
Ende  je  nach  der  Größe  der  Beschickung  ein  Mann 
oder  auch  mehrere  Leute  treten  mußten,  welche 
die  Schaufel  in  horizontaler  Richtung  hielten 
und  in  den  Ofen  hineindirigierten.  Diese 
primitive  Beschickungsvorrichtung  hatte  drei 
wesentliche  Nachteile.  Einmal  litt  die  fest  an 
der  Stange  sitzende  Schaufel  durch  das  lang- 
same Hantieren  sein  unter  der  Hitze  des  Ofens, 
so  daß  sie  bald  unbrauchbar  wurde  und  mit  ihr 
die  ganz«  Stange  ausgewechselt  werden  mußte. 
Anderseits  erforderte  sie  zu  ihrer  Bedienung, 
besonders  wenn  die  jedesmalige  Einsetzmenge  ' 
größer  war,  sehr  viele  Leute,  welche  die  Stange 
im  Gleichgewicht  halten  mußten.  Ein  dritter 
Nachteil  und  nicht  der  geringste  war  der,  daß 
das  von  draußen  auf  Wagen  an  die  Öfen  ge- 
schaffte Material  noch  einmal  in  die  Schaufeln 
umgeladen  werden  mußte. 

Diesen  (.'beiständen  half  man  erfolgreich 
dadurch  ab.  daß  man  die  eigentlichen  Be- 
schkkungsmulden,  welche  nun  auch  größer  aus- 
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geführt  wurden,  von  dem  Schwengel  trennte,  gerade  wie  bei  den  Blocketasetzmaschinen,  auf 

Die  Halden  erhielten  vorn  einen  Stahlgußkopf,  j  Flur  fahrbare  Wagen   angewendet,  oder  die- 

welcber  eine  Aussparung  besaß,  in  welche  der  selben  worden,  wie  vorher  beschrieben,  ähnlich 

pilzförmige,  meist  vierkantige  Kopf  des  Schwen-  I  wie  Bockkrane  ausgebildet  (Abbild.  8).  Wenn 

gels  eingelegt  nnd  durch  eine  geeignete  Ver-  nun    auch  bei  einigen  alteren  Martinanlagen 

riegelung  festgehalten  wnrde.     Der  Vorderteil  j  auch  heute  noch  mit  Rücksicht  auf  die  ört- 

des  Schwengels  wurde  abnehmbar  gemacht,  da-  liehen  Verhältnisse  derartige  Haschinen  in  ein- 

mit  der  der  Hitze  am  meisten  ausgesetzte  Teil  zelnen  Fallen  angebracht  sind,  so  finden  doch 

nach  Verschleiß  ausgewechselt  werden  konnte,  j  die  in  laafkranahnlicher  Anordnung  ausgebil- 

ohne  daß  man  den  ganzen  Schwengel  fortwerfen  :  deten  Haschinen  heute  immer  mehr  'Eingang 

mußte.    Der  Schwengel  selbst  wurde  an  zwei  [  und  werden  bei  Neuanlagen  fast  ausschließlich 

Punkten  in  Schellen  aufgehängt  und  zwar  derart,  I  vorgesehen.    Eine  Anlage  dieser  Art  wurde  von 

daß  der  Schwerpunkt  stets  zwischen  den  beiden  I  der  Firma  Ludwig   Stuckenholz  für  die 

Aufhängepunkten  lag.  Diese  Art  der  Aufhängung  '■  Burbncher  Hütte  geliefert.    Da  dieser  Char- 

wnrde  von  Oberingenieur  Riemer- Dnsseidorf  gierkran  eine  der  ältesten  in  Deutschlandf nach 


Abbildung  8. 


erfanden  und  zuerst  empfohlen.    Am  rückwärti- 
gen Ende  des  Schwengels  war  nur  noch  ein  Ar- 
beiter erforderlich,  welcher  das  Aaskippen  der  . 
In   der  Ruhelage   gesicherten   Mulde   bewerk-  I 
stelligte.    Das  Material  wurde  nun  nicht  mehr  . 
umgeladen,  da  die  dranßen  gefüllten  Mulden,  j 
welche  zu  dreien  oder  vieren  auf  einem  Wagen  vor  j 
die  Öfen  gefahren  wurden,  dort  mit  Hilfe  des 
Schwengels  abgenommen,  in  den  Ofen  entleert  j 
und  wieder  anf  den  Wagen  niedergesetzt  wer-  i 
den.     Diese    Chargiervorrichtnng    (D.  R.  P.  | 
Nr.  143170),  welche  an  einen  normalen  Lauf- 
kran mit  Hilfshebevorrichtung  angehängt  wird, 
hat  noch  heute  überall  da  ihre  Berechtigung, 
wo   es   sich   nur   um   kleinere  Martinanlagen 
handelt,  um   so  mehr,  als  nach  Abhängen  der 
Chargiervorricbtung  der  Kran  wieder  als  nor-  , 
maier  Kran  für  andere  Zwecke  verwendbar  wird. 

Für  größere  Marti nanlagen  verlangte  mau 
jedoch  nach  leistungsfähigeren  Maschinen,  welche 
imstande  sind,  eine  größere  Anzahl  von  Öfen 
flott  zu  bedienen.     Zuerst  wurden   auch  hier, 


diesem  System  (Patent  Laachhammer  Nr.  100  553) 
ausgeführten  Anlagen  darstellt,  soll  derselbe 
in  folgendem  näher  besprochen  werden. 

Der  in  Abbild.  9  wiedergegebene  Kran  zeigt 
auf  den  ersten  Blick  große  Ähnlichkeit  mit  dem 
Blockeinsetzkran,  wie  er  für  die  Firma  Thyssen 
&  Co.  zuletzt  ausgeführt  wurde.  Das  Katzen- 
gerüst trägt  eine  nach  unten  ausgebaute  Schmied- 
el serue  Konstruktion,  in  welcher  die  vertikal 
auf  and  nieder  bewegliche,  hier  jedoch  nach 
drehbare  Stahlsäule  gelagert  ist.  Dieselbe  wird 
oben  kammlagerartig  von  einer  Traverse  aus 
geschmiedetem  Stahl  umgeben,  welche  mit 
Zapfen  in  zwei  Kettenrädern  ruht.  Um  diese 
Kettenräder  schlingen  sich  zwei  Gallsche  Ketten, 
deren  eines  Ende  an  einem  Balancier  befestigt 
ist,  während  das  andere  Ende  durch  das  Trieb- 
werk aufgewickelt  wird.  Der  ganze  drehbare 
Teil  hängt  somit  in  zwei  Gallschen  Ketten, 
deren  jede  aber  stark  genug  ist,  um  denselben 
zu  tragen.  Der  Balancier  dient  zum  Ausgleich 
der  Ketten  und  stützt  sich  bei  einem  etwaigen 
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Brach  der  einen  Kette  aaf  einen  Anschlag  des 
Katzengerüstes,  so  daß  ein  Abstürzen  voll- 
ständig ausgeschlossen  ist.  Die  Drehung  der 
vertikalen  Säule  erfolgt  in  der  oben  erwähnten 
Traverse,  doch  ist  durch  geeignete  Führung  der 
beiden  über  die  Kettenräder  hinausragenden 
Zapfen  der  Traverse  dafür  Sorge  getragen,  daß 
in  die  Ketten  keine  verbiegenden  oder  ver- 
drehenden Spannungen  eintreten  können.  Das 
untere   Ende  der  Säule  ist  sattelförmig  ans- 


wird,  wie  schon  vorher  beschrieben,  ein  Brechen 
der  Getriebe  beim  Anstoßen  des  Auslegers  ver- 
mieden. 

Besonders  bemerkenswert  ist  hier  noch  die 
Art  und  Weise,  wie  die  Verriegelung  des  Aus- 
legers bewerkstelligt  wird.  Während  bei  den 
bisher  bekannten  Konstruktionen  die  Verriegelung 
durch  ein  entweder  in  dem  hohlen  Ausleger  an- 
geordnetes oder  auch  seitlich  geführtes  Gestänge 
geschab,  wird  hier  der  vordere  Ausleger  durch 


Abbildung  9. 


gebildet  nnd  dient  zur  Befestigung  zweier 
Blechschilder,  in  welchen  die  schon  bei  der 
Tbyssenschen  Blockeinsetzmaschine  erwähnten 
Schlitze  angebracht  sind,  nm  ein  Pendeln  des 
horizontaleu  Auslegern  zu  ermöglichen.  Dieser 
selbst  ruht  in  zwei  ihn  ringförmig  unischließen- 
den Lagern,  welche  mit  Zapfen  in  den  vor- 
erwähnten Schlitzen  gleiten.  Das  durch  das 
Muldengewicht  hervorgerufene  Kippmoment  wird 
auch  hier  wieder  durch  Federn  aufgenommen.  An 
den  ringförmigen  Lagern  hängt  eine  schmied- 
eiserne Konstruktion,  welche  die  zum  Drehen 
des  horizontalen  Auslegers  erforderlichen  Mecha- 
nismen and  den  Führerstand  nebst  den  dazu- 
gehörigen Steuerapparaten  aufnimmt.  Hierdurch 


einen  Blechmantel  vollkommen  umschlossen, 
welcher  vorn  die  in  den  Muldenkopf  passenden 
Klauen  trägt.  Dieser  Blechmantel  wird  von 
dem  Maschinisten  durch  Betätigung  eines  Hand- 
hebels auf  dem  Ausleger  verschoben.  Der  Vorteil 
dieser  Anordnung  ist  ins  Auge  springend,  denn 
da  durch  den  Blechmantel  der  vordere  Teil  des 
Auslegers  gegen  die  Einwirkung  der  Hitze  ge- 
schützt wird,  braucht  derselbe  höchstens  alle 
drei  bis  vier  Jahre  ausgewechselt  zu  werden, 
während  er  früher  durch  die  große  Hitze  des 
Ofens  sehr  schnell  zerstört  wurde.  Die  Mulden 
haben  im  vorliegenden  Falle  einen  Inhalt  von 
1,8  t  bei  einer  Spannweite  des  Krans  von  7,5  m. 
Das  Einfahren  der  Mulde  in  den  Ofen  sowie 
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das  Entleeren  derselbeu  erfolgt  ungemein  rasch, 
so  daß  die  Mühlen  nur  sehr  kurze  Zeit  den  Ein- 
wirkungen der  Hitze  ausgesetzt  sind. 

Die  mit  dem  Kran  erzielten  Geschwindig- 
keiten sind  folgende: 


Heben  .  .  . 
Drehen  .  .  . 
Muldenkippen 
Katzfahren  . 
Kran  fahren  . 


5  m  in  der  Minute 

3mal  „  „ 
19 

25  m  „  t 

70  „  _  _ 


Auch  hier  Bei  noch  besonders  darauf  auf- 
merksam gemacht,  daß  die  Mulden  auch  schräg 
in  den  Ofen  eingeführt  werden  können,  um  das 
Beschickungsmaterial  gleichmäßig  über  die  ganze 
Ofenfläche  zu  verteilen.    Zudem  ist  die  Maschine 


artige  Maschine,  welche  wohl  überhaupt  aus- 
geführt worden  ist,  ist  die  in  Abbildung  10 
wiedergegebene  Anlage,  welche  seit  einiger  Zeit 
bei  dem  Eisen-  und  Stahlwerk  Hösch  in 
Dortmund  im  Betriebe  ist.  Die  Anordnung  ist 
so  getroffen,  daß  ein  Chargierlaufkran  in  ähn- 
licher Ausführung  wie  der  für  die  Bnrbacher 
Hütte  gelieferte  noch  mit  einer  separaten  Lauf- 
katze, welche  mit  einer  Hilfswinde  versehen  ist, 
ausgerüstet  wird.  Während  also  die  Chargier- 
winde die  Beschickung  mit  Abfalleisen  besorgt, 
kann  die  normale  Katze  nach  Anhängen  einer 
Gießpfanne  zum  Chargieren  mit  flüssigem  Eisen 
verwendet  werden.  Besonders  erwähnt  zu  werden 
verdient  hierbei,  daß  die  Steuerung  der  Chargier- 


aber  auch  so  stark  konstruiert,  daß  mit  der 
Mulde  das  Material  im  Ofen  direkt  verschoben 
werden  kann.  Sehr  wesentlich  für  die  Höhe 
der  Be8chickung8schicht  ist  die  vertikale  Beweg- 
lichkeit der  Mulde,  welche  bei  den  meisten  Ans- 
führungen  nur  unvollkommen  durch  einseitiges 
Anheben  des  Muldenschwengels,  welcher  sich  j 
dabei  um  einen  Punkt  drehte,  erreicht  wurde. 
Auch  bei  dieser  Maschine  ist  wieder  durch  ge- 
eignete Wahl  der  Steuerapparate  und  durch 
kräftig  wirkende  Bremsen  dafür  Sorge  getragen, 
daß  die  einzelnen  Bewegungen  schnell  und  exakt 
ausgeführt  werden  können. 

Zum  Schluß  sei  hier  noch  eine  Maschine 
erwähnt,  welche  sieb  zur  Beschickung  sowohl 
mit  Abfalleisen  als  auch  mit  flüssigem  Eisen 
eignet,  also  bei  dem  neuerdings  mehr  in  Auf- 
nahme gekommenen  Bertrand -Thielschen  Ver- 
fahren zur  Verwendung  kommt.    Die  erste  der- 


winde  sowohl,  wie  diejenige  der  Lanfwinde  von 
demselben  am  rückwärtigen  Ausleger  der  Spezial- 
winde  vorgesehenen  Fahrerstände  aus  und  zwar 
nur  durch  einen  Maschinisten  geschieht.  Diese 
Anordnung  ist  von  dem  Gesichtspunkt  aus  ge- 
troffen, daß  niemals  beide  Winden  gleichzeitig 
arbeiten,  und  sind  mit  Rücksicht  hierauf  auch 
für  beide  Winden  gemeinsame  Kontroller  vor- 
gesehen, welche  durch  Uralegen  eines  einfachen 
Schalthebels  mit  den  jeweiligen  Motoren  ver- 
bunden werden.  Der  Kranführer  ist  somit  in 
der  Lage,  mit  seiner  Maschine  H  bezw.  16  ver- 
schiedene Bewegungen  auszuführen ,  ohne  daß 
hierdurch  die  Steuerung  gegenüber  derjenigen 
eines  einfachen  Chargierkrans  komplizierter  wird. 

Zum  Schluß  sei  noch  auf  einen  Vorteil  auf- 
merksam gemacht,  den  die  zuletzt  beschrie- 
benen Chargierlanfkrane  mit  den  Blockeinsetz- 
kranen  gemeinsam  haben,   und   der  darin  be- 
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steht,  daß  die  Zufuhrgeleise  für  das  einzusetzende 
Material  nicht  mehr  vor  den  Öfen  entlang  oder 
überhaupt  in  die  Halle  geführt  zu  werden  brauchen, 
vielmehr  können  die  gefüllten  Mulden  bezw.  die 
Blöcke  durch  Hinausragen  des  Auslegers  außer- 
halb der  Halle  aufgenommen  werden.  Abbild.  1 1 
zeigt  eine  Ausführung,  bei  welcher  die  Mulden 
durch  einen  auf  dem  Hofe  laufenden  Greiferkran 
ohne  weiteres  Bedienungspersonal  automatisch 
auf  eine  längs  der  ganzen  Außenwand  des  Martin- 
werks  laufende  Galerie  gebracht  werden ,  um 
von  hier  aus  direkt  von  dem  Ausleger  der  Char- 
giermaschine erfaßt  und  den  Öfen  zugeführt  zu 


I  Kranen  vorgenommen  worden.  Früher  wurden 
dieselben  als  normale  Dreh-  bezw.  Laufkrane 
ausgebildet,  in  deren  Haken  eine  gewöhnliche 
in  Ketten  hängende  Zange  eingehängt  wurde, 
welche  von  Hand  über  die  Blöcke  geworfen 
werden  mußte.  Zu  ihrer  Bedienung  waren  also 
stets  außer  dem  Kranführer  noch  ein  oder  mehrere 
Leute  auf  Flur  erforderlich,  deren  Arbeit  durch 
die  den  Gruben  bezw.  Öfen  entweichende  Hitze 
noch  bedeutend  erschwert  wurde.  Bei  den  ge- 
heizten Gruben,  die  zwei  und  mehr  Blöcke  gleich- 
zeitig fassen,  ist  eine  Bedienung  der  Zangen 
von  Hand  fast  gänzlich  ausgeschlossen.  Später 


Abbildung  13.  Abbildung  14. 


werden.  Diese  von  der  Firma  Stuckenholz  für  die 
Henrichshfltte  in  Hattingen  zuerst  entworfene 
Anlage  dürfte  als  besonders  zweckmäßig  gelten. 

Außer  den  hier  besprochenen  Ausführungen  hat 
die  Firma  Stucken  hol  z  noch  mehrere  Mulden- 
einsetzkrane der  oben  beschriebenen  Art,  u.  a.  für 
die  Gewerkschaft  Grillo,  Funke  &  Co. 
in  Schalke  (Abbildung  12)  und  für  die  Hütte 
Phönix  in  Laar  bei  Ruhrort,  von  ebenfalls  sehr 
großer  Leistungsfähigkeit  geliefert.  Der  Inhalt 
der  Mulden  schwankt  gewöhnlich  zwischen  1,2 
bis  3  t,  je  nach  Art  des  einzusetzenden  Materials. 

3.  Tiefofenkrane  zur  Bedienung  der 
Gjerschen  Gruben. 

Das  Einsetzen  der  Blöcke  in  die  Wärme- 
Ausgleichgruben   ist  von  jeher  mit  Hilfe  von 


!  wurden,  um  das  Öffnen  und  Schließen  der  Zangen 
zu  erleichtern,  letztere  mit  mehr  oder  minder 
praktischen  Einrichtungen  (Spezialzangen  usw.) 
ausgerüstet ,  welche  den  auf  Flur  arbeitenden 
Leuten  gestatteten,  in  genügender  Entfernung 
von  den  heißen  Gruben  und  Blöcken  die  Steue- 
rung der  Zangen  vorzunehmen.  Durch  die  immer 
BChärfer  werdende  Konkurrenz  gezwungen,  die 
allgemeinen  Unkosten  auf  das  geringste  Maß 
herabzubringen,  und  das  Bestreben,  von  den  Ar- 
beitern möglichst  unabhängig  zu  werden,  hat 
auch  hier  dazu  beigetragen,  Spezialkrane 
anzulegen.  Der  erste  Schritt  auf  diesem  Wege 
wurde  dadurch  eingeleitet,  daß  man  vom  Kran- 
führer steuerbare  Zangen  in  die  Unterflaschen 
normaler  Krane  einbaute.  Eine  derartige  für 
die  Aktiengesellschaft  Phönix  in  Laar  bei 
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Rabrort  ausgeführte  Zange  ist  in  Abbildung  13 
wiedergegeben. 

Die  Zange  ist  mit  Hilfe  von  zwei  Bolzen 
an  einem  Doppelbaken  gelenkartig  aufgehängt, 
während  die  zum  Steuern  dienende  Stange  durch 
den  Schaft  des  Hakens  hindurch  geführt  ist. 
Im  wesentlichen  besteht  die  Zange  auB  zwei- 
doppelarmigen  Hebeln,  deren  Drehpunkt  in  zwei 
dreieckigen  Blechschildern  gelagert  sind.  Wäh- 
rend die  zum  Erfassen  der  Blöcke  dienenden 
kürzeren   Zangenschenkel  mit  auswechselbaren 


Stellung  über  den  Block  gefahren  ist,  das  Last- 
seil, welches  an  der  Unterflasche  angreift, 
festgehalten  wird,  während  das  an  der  vor- 
erwähnten Stange,  angreifende  Steuerseil  weiter 
geseukt  wird.  Derartige  Blockziehkrane  haben 
jedoch  den  Nachteil ,  daß  die  an  losen  Seilen 
niederhängende  Zange  beim  plötzlichen  Halten 
des  Kraus  bezw.  der  Katze  hin  und  her  schwingt 
und  dadurch  nicht  unbedeutenden  Zeitverlust 
verursacht.  Auch  konnte  die  Zange  nicht  ge- 
dreht werden ,  so  daß  Blöcke,  die  nicht  recht- 


Abbildung  15. 


Spitzen  ausgerüstet  sind,  sind  die  längeren  Zangen- 
schenkel, wie  schon  oben  erwähnt,  gelenkartig 
durch  ein  eingeschaltetes  Zwischenglied  mit  dem 
Doppelbaken  verbunden.  Die  znr  Steuerung 
dienende,  durch  den  Schaft  des  Hakens  geführte 
Stange  greift  an  den  oben  erwähnten  zwei  Blech- 
schildern an,  und  zwar  kann,  wenn  es  erwünscht 
sein  sollte,  der  Angriffspunkt  in  vertikaler  Rich- 
tung verschiebbar  angeordnet  werden,  wodurch 
sich  eine  Reihe  verschiedener,  den  zur  Ver- 
fügung stehenden  Blockabmessungen  entsprechen- 
der Spitzenentfernungen  einstellen  lassen.  Die 
Steuerung  des  Kraus  wird  in  der  Weise  gehand- 
habt,  daß,  nachdem  die  Zange  in  geöffneter 


|  winklig  zur  Fahrtrichtung  des  Kranes  standen, 
weniger  gut  erfaßt  werden  konnten.    Aub  diesem 

|  Orunde  wurde  ein  zweiter  für  die  Akt  ienge Seil- 
schaft Phönix  gelieferter  Kran  von  ebenfalls  6  t 
Tragfähigkeit  bei  gleicher  Spannweite  mit  einer 
festen  Führung  und  drehbarer  Zange  ausgerüstet. 
Dieser  Kran  arbeitet  in  demselben  Gebäude  wie 
der  vorerwähnte,  und  zwar  sind  beide  Krane, 
wie  aus  Abbildung  14  ersichtlich,  übereinander 
angeordnet.  Die  Arbeitseinteilung  ist  dabei  so 
getroffen,  daß  der  obere,  weniger  präzis  ar- 
beitende Kran  die  Blöcke  in  die  Öfen  einsetzt, 
während  der  untere,  keinerlei  Bedienungsmann- 
schaften auf  Flur  erfordernde  Kran  die  Blöcke 
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aas  den  Öfen  zieht  und  anf  den  Kippstuhl  des 
Block  Walzwerks  setzt.  Anf  die  Konstruktion 
dieses  in  Abbildung'  15  und  15a  wiedergegebenen 
Kraus  soll  im  folgenden  naher  eingegangen  werden. 

Der  Krantritger  ist  kräftig  durchgebildet  und 
nimmt  die  Winde,  an  der  der  Führelkorb  zwecks 
besserer  Übersichtlichkeit  direkt  angebracht  ist, 
auf.  Die  Fahrwerke  für  Kran  und  Katze  sind 
normal  ausgeführt  und  mit  kräftig  wirkenden 
elektromagnetischen  Bremsen  ausgerüstet.  Das 
Hubwerk  besteht  im  wesentlichen  ans  zwei  auf 


Abbildung  Ina. 

einer  gemeinsamen  Welle  aufgekeilten  Trommeln, 
die  ihren  Antrieb  durch  Vermittlung  von  »Schnecken- 
getriebe und  .Stirnrädervorgelegen  vom  Hubmotor 
erhalten.  An  den  Lastseilen  hängt  die  Stahl- 
gnßtraverse,  in  welcher  das  die  Zange  tragende, 
aus  vier  Quadranteisen  zusammengenietete  Rohr 
drehbar  aufgehängt  ist.  Die  Traverse  ist  in 
demselben  von  der  Winde  niedergehenden  schmied- 
eisernen Gerüst,  an  dem  auch  der  Führerkorb 
angebracht  ist,  geführt.  I'nten  im  Gerüst  ist 
ein  Stirnrad  drehbar  gelagert,  durch  welches 
mit  reichlichem  Spiel  das  vorerwähnte  Hohr 
geführt  ist,  jedoch  derart,  dal)  dasselbe  an  der 
drehenden  Bewegung  des  Rades  teilnehmen  muß. 
Das  Gerüst  ist  so  weit  heruntergeführt,  daß  die 


Zange  auch  in  tiefster  Stellung  gegen  Pendeln 
geschützt  ist,  da  die  beiden  Führungen  des 
Rohres,  das  heißt  die  Traverse  und  das  Stirnrad, 
stets  in  genügender  Kntfernung  voneinander 
bleiben.  Der  Motor,  welcher  die  Drehbewegung 
der  Zange  reguliert,  ist  in  halber  Höhe  des 
Gerüstes  gelagert  und  übermittelt  seine  Bewegung 
durch  ein  horizontales  Schneckengetriebe  und 
ein  auf  der  verlängerten  Schneckenradwelle 
sitzendes  Ritzel  auf  das  obenerwähnte  Stirnrad. 
An  das  untere  Ende  des  Rohres  schließt  sich 
ein  Stahlgußstück  an,  an  wel- 
chem mit  je  zwei  nach  un- 
ten divergierenden  Schlitzen 
versehene  Bleche  befestigt 
sind.  In  diesen  Schlitzen 
gleiten  mit  entsprechenden 
Zapfen  die  oberen  längeren 
Zangenschenkel,  während 
die  kürzeren,  zum  Erfassen 
der  Blöcke  dienenden  Schen- 
kel wiederum  mit  auswech- 
selbaren Spitzen  ausgerüstet 
sind.  Die  Drehpunkte  der 
Zangenschenkel  befinden 
sich  in  einer  Traverse,  die 
mit  einer  vertikalen  Ver- 
längerung in  dem  die  Bleche 
tragenden  Stahlgnßstück  ge- 
führt ist.  Die  Traverse  nnd 
damit  die  Zange  hängt  an 
einer  durch  das  Rohr  auf- 
wärts gehenden  und  über 
entsprechende  Rollen  ge- 
leiteten Kette,  deren  Ende 
durch  ein  Gegengewicht  be- 
schwert ist.  Das  Gegen- 
gewicht ist  in  dem  von  der 
Winde  niedergehenden  Ge- 
rüst geführt  nnd  so  schwer 
gewählt,  daß  die  Zangen- 
traverse stets  hochgezogen, 
die  Zange  also  in  der  Ruhe- 
lage geöffnet  ist  und  auch 
beim  Auf-  und  Niedergehen 
olfengehalten  wird.  Soll  die  Zange  geschlossen 
werden,  so  wird  das  Kettenrad  in  geeigneter 
Weise  festgehalten,  das  Rohr  und  damit  die 
Blechschilder  dagegen  weiter  gehoben.  Be- 
sonders bemerkenswert  ist  diese  Zange  des- 
halb ,  weil  die  Zangenspitzen  während  der 
Schließperiode  einen  Weg  nur  in  horizon- 
taler Richtung  zurücklegen,  das  heißt  nur  um 
die  Drehpunkte  der  festgehaltenen  Zangentraverse 
schwingen,  sich  dagegen  beim  Schließen  in 
vertikaler  Linie  nicht  bewegen,  wie  bei  den 
sonst  üblichen  Zangenkonstruktionen  (vergl.  Ab- 
bildungen 13,  16,  17).  Durch  diese  Ausführung 
der  Zange  wird  die  Handhabung  außerordentlich 
vereinfacht.    Der  seit  längerer  Zeit  im  Betrieb 
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befindliche  Kran  arbeitet  ao  schnell  und  exakt, 
daß  einem  Beschauer  der  beiden  übereinander 
arbeitenden  Krane  die  Vorteile  einer  fest  ge- 


|Abbildong  16. 

führten,  maschinell  drehbaren  Zange  lebhaft  vor 
Angen  geführt  werden.  Der  Führerkorb  ist, 
wie  achon  oben  erwähnt,  am  Windengerüst  an- 


gebracht und  mit  Rücksicht  auf  die  aufsteigen- 
den Gase  und  Dämpfe,  sowie  um  den  Führer 
soviel  wie  möglich  vor  der  aufsteigenden  Hitze 
zu  schützen,  vollständig  geschlossen,  jedoch 
so  reichlich  mit  Fenstern  versehen,  daß  der 
Führer  den  besten  Überblick  über  sein  Arbeits- 
feld behält. 

War  durch  Beschaffung  dieses  Spezialkrans 
auch  schon  ein  wesentlicher  Fortschritt  in 
bezog  auf  rationelles  Arbeiten  zu  verzeichnen,  so 
war  die  Anlage  doch  noch  nicht  vollkommen, 
da  die  Wärmegruben  alle  mit  Deckeln  ver- 
schlossen sind,  die,  um  Wärmeverluste  zu  ver- 
meiden, direkt  nach  dem  Einsetzen  bezw.  Heraus- 
ziehen der  Blöcke  wieder  auf  die  Gruben  gesetzt 
werden  mußten.  Das  Abheben  und  Wieder- 
aufsetzen  der  Deckel  geschieht  für  gewöhnlich 
durch  besondere  Krane  oder  auf  Flur  laufende 
Wagen,  welche  mit  Hebeln  versehen  sind,  oder 
auch  durch  hydraulische  Zylinder  usf.,  welche 
Apparate  jedoch  alle  von  besonderen  Mannschaften 
bedient  und  gesteuert  werden  müssen.  Um  so 
bemerkenswerter  ist  die  Deckelbebevorrichtung 
(D.  R.  P.  Kr.  151  986)  Abbild.  15a,  wie  sie  nach- 
träglich an  dem  in  Abbildung  15  gezeigten  Kran 
angebracht  wurde.  Diese  am  Kran  selbst  an- 
geordnete Deckelhebevorrichtung  ermöglicht  es, 
ohne  besonderes  Personal  und  ohne  daß  der 
Kran  dabei  verfahren  zu  werden  braucht,  den 
Deckel  abzuheben  und  zur  Seite  zu  führen,  den 
Block  einzusetzen  bezw.  herauszuziehen  und  den 
Deckel  wieder  aufzusetzen.      (Schluß  folgt) 


(richtseilbahnon. 

Von  Rudolf  Brennecke,  Hüttendirektor  in  Knenttingen. 
(Hiersu  die  Tafeln  XVI  und  XVTI.) 

.r^w^^-rwv-^^  <»»ehdr«ck  T«rbotan.> 

Das  Bestreben,  die  Leistungsfähigkeit  der  Mengen  Beschickungsmaterial  für  flott  betriebene 

Hochöfen  zu  steigern,  hat  in  den  letzten  Jahren  moderne  Hochöfen  nicht  mehr  ausreichend.  Wo 

zum  Bau  großer  Öfen  geführt  und  damit  die  in  normalem  Betriebe   in  einer  Doppelschicht 

Notwendigkeit    hervorgerufen,    immer    größer  1000  t  und  im  Notfall  auch  das  Doppelte  von 

werdende  Mengen  Rohmaterialien  auf  den  Werken  einem  Gichtaufzuge  nach  den  Ofengichten  ge- 

aufznspeichern  und  von  den  Stapelplätzen  nach  fördert  werden  muß,  dürfte  der  vertikale  Aufzug 

der  Gicht  der  Hochöfen  zu  befördern.  Nament-  schwerlich  genügen,  die  Öfen  vollzuhalten.  Das 

lieh  trifft  dies  für  das  Minetterevier  zu,  weil  Bedürfnis,  leistungsfähigere  und  billigerarbeitende 
hier  infolge  des  armen  Möllers  die  Mengen  ver-  i  BegichJ nngsanlagen  an  Stelle  der  alten  zu  setzen, 

hältnismäßig  noch  größere  als  anderswo  sind,  machte  sich  deshalb  gebieterisch  geltend. 

Die  früher  ausschließlich  zur  Verwendung  ge-  Auf  amerikanischen  Hüttenwerken,  wo  häutig 

kommenen  vertikalen  Gichtanfzüge  in  Verbindung  Hochöfen  mit  großen  Tagesproduktionen  betrieben 

mit  ausgedehnten  horizontalen  Transporten  auf  werden,  finden  wir  die  ersten  Konstruktionen 

den  Hüttenplätzen  ergeben  nicht  nur  hohe  Trans-  von  Aufzngsvorrichtungen,  welche  wesentlich  von 

portspesen,  sondern  sind  auch  in  den  meisten  den  bei  uns  bisher  gebräuchlichen  abweichen. 
Fällen  für  die  leichte  Bewältigung  der  enormen  |  Die  in  Amerika  vielfach  ausgeführten  Schräg- 
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anfziige  mit  hin  und  her  gehendem  Förderkübel 
sind  auch  bei  einigen  hiesigen  Werken  zur 
Ausführung  gekommen.  A1b  Nachteil  dieser 
Schrägaofzüge  wäre  zu  bezeichnen,  daß  jeder 
Ofen  nnr  von  seinem  Anfznge  bedient  werden, 
der  Aufzng  eines 
Ofens  also  nicht  als 
Reserve  für  den  an- 
dern dienen  kann, 
anch  dürfte  die  un- 
zarte Behandlung 
des  Koks  den  ame- 
rikanischen 
Schrägaufzügen  in 
Deutschland  nicht 
das  Wort  sprechen. 
Die  Schrägaufzüge 
haben  in  der  letz- 
ten Zeit  von  deut- 
schen Konstrukteu- 
ren vielfache  Ver- 
besserungen erfah- 
ren ,  welche  vor- 
stehend bezeich- 
nete Mangel  nicht 
mehr  aufweisen. 

Im  nachstehen- 
den sollen  einige 

Begichtungs- 
anlagen  beschrie- 
ben werden,  welche 
sich  mit  Recht  gro- 
ßer Beliebtheit  er- 
freuen, nämlich  die 
Gichtseilbahnen. 

Die  Anwendung 
der  Drahtseilbahn 

als  universelles 
Transportmittel  hat 
in  Deutschland  und 
den  angrenzenden 

Industriestaaten 
die  größte  Ausdeh- 
nung gefunden;  sie 
ist  gewissermaßen 
in  die  industriellen 
Sitten  und  Gebräu- 
che übergegangen. 
Seit  Jahren  wer- 
den Drahtseilbah- 
nen benutzt,  um 
Erze,Kalkstein  und 
Koks  von  den  Ge-  . 
winnungsstellen  nach  der  Hochofengicht  zu  be- 
fördern. Als  Beispiele  mögen  dienen  die  An- 
lagen von  Kümelingen,  wo  drei  Ottosche  Seil- 
bahnen die  Erze  von  den  Tagebauten  nach  der 
Gicht  transportieren-,  das  ausgedehnte,  von  der 
Firma  Adolf  Bleichen  in  Leipzig-Gohlis  er- 
baute Seilbahnnetz  des  Eschweiler  Bergwerks-  und 


Hfittenveroins,  welches  zur  Beförderung  von  Koks 
und  Kalksteinen  nach  der  Ofengicht  dient;  die 
Koksdrabtseilbahn  des  Schalker  Gruben-  und 
Hüttenvereins;  der  Geisweider  Eisenwerke  u.  a. 
Alle  diese  Bahnen  können  aber  gewissermaßen 


a 

3 

'2 
< 


nur  als  Vorläufer  der  Girhtseilbahu  betrachtet 
werden,  da  die  Aufnahme  der  Rohmaterialien 
an  den  Gewinnungsstellen  erfolgt  und  der  Trans- 
port Bich  deshalb  stets  auf  einen  Teil  der  Roh- 
materialien erstreckt. 

Unter  Gichtseilbahnen  im  engeren  Sinne  sind 
kontinuierlich  arbeitende,  nach  dem  Prinzip  der 
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Drahtseilbahnen  erbaute  Förderanlagen  zn  ver- 
stehen, welche  die  Rohmaterialien  von  den  anf 
den  Hüttenwerken  selbst  errichteten  Vorrats- 
behältern nach  der  Hochofengicht  befördern  nnd 
den  auf  der  Hängebahn  erfolgenden  Horizontal- 


transport anf  ein  Minimum  reduzieren.  Die  erste 
Anlage  dieser  Art  wurde  nach  den  Vorschlägen 
des  Generaldirektors  E.  Fromm  in  Rosenberg 
im  Jahre  1897/98  auf  dem  Hochofenwerk  der 
Maximilianshütte  in  Unterwellenborn  (Thüringen) 
von  der  Firma  Adolf  Hleichert  &  Co.  in  Leipzig- 
Gohlis  erbaut.  Das  Hochofenwerk  liegt  an  einem 


Bergabhange,  woselbst  durch  Schlackenabsturz 
nach  und  nach  ein  großes  Plateau  geschaffen 
worden  ist. 

Wie  ans  Abbildung  1  ersichtlich,  sind  die 
Hochöfen  von  den  etwa  6  m  tiefer  liegenden 

Vorratsräumen 
durch  die  Gießhal- 
len nnd  deren  beide 
Eisenbahnverlade- 
geleise  getrennt, 
eine  Anordnung, 
die  sich  aus  der 
ganzen  Lage  des 
WerkeB  als  vorteil- 
haft ergab.  Über 
die  Vorratsbehäl- 
ter für  Erze,  Kalk- 
stein und  Koks 
führen  Normal-  und 
Schmalspurgeleise, 
die  eine  direkte 
Zuführung  derRoh- 
inaterialien  gestat- 
ten. Zur  Fortschaf- 
fung der  Rohmate- 
rialien aus  dem  Be- 
hälter dienen  zwei 
mit  etwa  30 0  von 
der  Sohle  der  Vor- 
ratsräume bis  zur 
Ofengicht  anstei- 
gende eiserne  Brük- 
ken,  welche  mit  je 
einer  kontinuierlich 
arbeitenden  Draht- 
seilbahn versehen 
sind.  Die  Lauf- 
bahnen sind  durch- 
weg aus  Hänge- 
schienen gebildet 
und  in  den  Brük- 
kenkörpern  aufge- 
hängt. Oben  auf  den 
Hochöfen  schließen 
sich  an  die  End- 
stationen Hänge- 
bahnen an,  welche 
direkt  um  die  Füll- 
trichter führen, 
während  von  den 
unteren  Abgangs- 
oder Beladestatio- 
nen ausgehend  ein 
vollständiges  Hängebahnnet/,  die  sämtlichen  Vor- 
ratsbehälter  bestreicht.  Die  beiden  Abgangs- 
stationen sind  dicht  zusammengerückt,  um  mög- 
lichst wenig  Raum  von  den  Vorratsbehältern  zu 
verlieren,  dagegen  sind  die  beiden  oberen  Ankunft- 
stationen rechts  und  links  von  dem  für  den 
Transport  zunächst  in  Frage  kommenden  neu- 
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errichteten  Ofen  angeordnet,  woraus  sich  eine 
nach  den  Öfen  zu  divergierende  Richtung  der 
beiden  Brücken  ergab.  Es  warde  natürlich  von 
vornherein  Rücksicht  darauf  genommen,  daß  je 
ein  Ofen  rechts  und  links  an  das  Transport- 
system angeschlossen  werden  konnte,  so  daß 
nach  dem  Ausbau  des  Werkes  für  drei  Öfen 
zwei  Oichtseilbahnen  vorhanden  sind,  von  denen 
jede  den  ganzen  Transport  der  Beschickungs- 
materialien bewältigt,  so  daß  eine  vollkommene 
Reserve  vorhanden  ist. 

Die  Gesamtanordnung  ist  aus  Tafel  XVI  er- 
sichtlich. Die  Länge  der  maschinellen  Förderung 
betragt  von  Seilscheibe  zu  Seilscheibe  gemessen, 
also  einschließlich  der  Übergänge  an  der  oberen 
und  unteren  Station,  etwa  95  m  bei  30,60  m 
Gesamtansteignng.  Die  stündliche  1/eistnng  ist 
mit  67,5  cbm  =150  Wagen  zu  4,5  hl  berechnet, 
die  Wagen  folgen  sich  mithin  in  Intervallen 
von  24  Sekunden  und  bei  1  m  sekundlicher 
Geschwindigkeit  in  Entfernungen  von  etwa  24  m. 
Durch  engere  Wagenfolge  kann  diese  Leistung 
noch  erheblich  gesteigert  werden.  Bei  Förderung 
von  Erzen  ist  eine  Betriebskraft  von  etwa  20  P.  S. 
für  den  Betrieb  einer  Bahn  erforderlich,  also 
erheblich  weniger,  als  für  eine  vertikale  Förde- 
rung benötigt  würde.  Jede  Gichtseilbahn  wird 
von  einer  auf  der  Hochofengicht  montierten 
Dampfmaschine  betrieben.  Die  Hängebahnwagen 
sind  mit  Backenklemmapparaten  Patent  Bleichert 
mit  UnterBeil  ausgerüstet.  Das  Anschlagen  der 
Wagen  an  das  in  ständiger  Bewegung  begriffene 
Zugseil  erfolgt  selbsttätig,  sobald  der  Arbeiter 
den  Wagen  nach  der  Strecke  zu  schiebt,  ohne 
daß  eine  besondere  Aufmerksamkeit  der  Arbeiter 
erforderlich  wäre. 

Folgen  wir  nunmehr  einem  Seilbahnwagen 
auf  seinem  Rundgange.  Der  von  der  Ofengicht 
zurückkommende  leere  Wagen  entknppelt  sich 
selbsttätig  beim  Einlanf  in  die  untere  Station 
und  geht,  vom  Arbeiter  geschoben,  auf  das 
Hängebahnnetz  der  Beladeweichen  über.  Die 
Anordnung  dieses  Netzes  ist  derart  getroffen, 
daß  von  der  Station  bis  zur  Beladestelle  der 
denkbar  kürzeste  Weg  zurückgelegt  und  daß 
ferner  die  geringste  Zahl  von  Weichen  passiert 
wird.  Alle  Ausfahrt  weichen  sind  selbsttätig; 
es  genügt,  daß  der  Arbeiter,  vor  demjenigen 
Weichenstrang  angelangt,  wo  die  Beladung  vor 
sich  gehen  soll,  eine  Schnur  anzieht,  um  den 
Wagen  sicher  auf  diesen  Strang  gelangen  zu 
lassen.  Nach  erfolgter  Beladung  kann  der 
Arbeiter  den  Wagen  ohne  weiteres  vor  sich 
herschieben  und  findet  dieser  seinen  Weg  nach 
der  Abgangsstation  zurück,  ohne  auf  einen 
falschen  Weichenstrang  gelangen  zu  können. 
Die  Beladung  mit  Erzen,  einem  Teil  des  Koks 
und  mit  Kalksteinen  erfolgt  ans  den  Vorrat s- 
behältern  durch  Offnen  der  an  dem  unteren  Ende 
derselben  angebrachton  Verschlnßvorrichtnngen. 


die  sich  leicht  handhaben  lassen  und  ein  bequemes 
Stochern  der  sich  etwa  festsetzenden  Materialien 
bei  geschlossener  Klappe  gestatten.  Der  Koks 
wird  zum  andern  Teile  direkt  ans  den  Eisen- 
bahnwagen in  die  Seilbahnwagen  entladen.  Durch 
Einschaltung  einer  Wage  kann  das  Gewicht  der 
verschiedenen  Materialien  genau  bestimmt  werden. 
Es  sei  hier  noch  bemerkt,  daß  eine  ähnliche 
Anlage  nach  dem  gleichen  Prinzip  auf  dem  neu- 
erbauten König  Albertwerk  bei  Zwickau  in  dem- 
selben Jahre  für  die  Begichtung  der  Kupolöfen 
des  ThomasBtahlwerkes  für  die  Maximiliansbütte 
von  der  Finna  J.  P  o  h  1  i  g  in  Köln  ausgeführt  wurde. 

Dieser  ersten  Ausführung  vorstehend  be- 
schriebener Gichtseilbahn  folgten  bald  andere, 
und  zwar  wurde  zunächst  auf  dem  Hochofenwerk 
in   Differdingen   eine   Gichtseilbahn   für  zwei 
Hochöfen,  welche  bislang  mit  vertikalen  Auf- 
zügen beschickt  wurden,  angelegt.    Das  Differ- 
dinger  Hochofenwerk  liegt  in  der  Ebene,  jedoch 
ist  die  Hüttensohle  durch  Auffüllung  um  mehrere 
Meter  über  das  Gelände  herausgelegt  worden. 
I  Die  Anordnung  der  Vorratsbehälter  oder  Füll- 
1  rümpfe  nebst  ihrem  Weichenschienennetz  ist  im 
wesentlichen  die  gleiche  wie  auf  der  Maximilians- 
'  hütte.   Über  die  Füllrümpfe  führen  normalspurige 
Eisenbahngeleise,  von  welchen  ans  die  Materialien 
direkt  in  die  Rümpfe  entladen  werden.  Ans 
bequem    zu    öffnenden  Verschlnßvorrichtnngen 
gelangen  die  Rohmaterialien  direkt  in  die  Seil- 
bahngefäße.   Letztereu  ist  der  Weg  genau  vor- 
geschrieben, nur  einmal  hat  der  Arbeiter  eine 
Willensäußerung  durch  Ziehen  an  einer  Schnnr 
zu  bekunden,  um  den  von  ihm  geschobenen  Wagen 
auf  den  Weichenstrang  zu  bringen,  wo  er  ihn 
■  beladen  will,  während  der  beladene  Wagen,  von 
I  dem  Arbeiter  geschoben,  den  Weg  zur  Abgangs  - 
!  Station  nicht  verfehlen  kann.    Die  Länge  der 
maschinell  betriebenen  Seilbahn  beträgt  75  in, 
die  Ansteignng  31,6  m,  sie  ist  also  nicht  er- 
heblich größer  als  diejenige  auf  Maximilians- 
hütte.    Die   stündliche   Leistung   von    100  t 
—  125  Wagen  zu  je  800  kg  Nutzlast,  welche 
mit  Leichtigkeit  bewältigt  wird,  erfordert  eine 
Betriebskraft  von  nur  20  P.S.,  die  von  einem 
,  Elektromotor  geliefert  wird.    Anf  der  Gicht  der 
'  Öfen  ist  die  Anordnnnp  derart  getroffen,  daß 
i  die  vom  Seil  gelösten  Wagen  anf  die  nach  der 
Gicht  führende  Hängebahn  übergehen  und  von 
I  dem  Arbeiter  direkt  um  die  Gichtöffnung  herum- 
:  geführt   und  entladen   werden.    Es  kann  von 
1  einer  Bahn  aus  beliebig  der  eine  oder  der  andere 
Ofen   beschickt  werden,    wobei   die  doppelten 
Gichtverschlüsse  in  keiner  Weise  hinderlich  sind. 
Diese  zuerst  ausgeführte  Gichtseilbabn  des  Werkes 
ist  in  Abbildung  2  veranschaulicht;  sie  bedient 
zunächst  zwei  Hochöfen,  welchen  sie  den  gesamten 
Endbedarf  zuführt,    während  die  Koksgichten, 
direkt  ans  den  Eisenbahnwagen  entnommen,  durch 
die  vertikalen  Aufzüge  befördert  werden.  Nach 
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Errichtung  des  dritten  nnd  vierten  Ofens  wurde  ; 
eine  zweite  Gichtseilbahn  gebaut,  welche  die 
gleiche  Anordnung  wie  die  erste  zeigt.  Die 
Vorratsräume  sind  entsprechend  vermehrt  worden 
und  die  Hangebahn  auf  der  Gichtebene  der  Ofen  1 
wurde  erweitert  und  vervollständigt,  so  daß  im 
Bedarfsfalle  eine  Bahn  alle  Öfen,  d.  h.,  nachdem 
seit  Anfang  Januar  ein  fünfter  Ofen  hinzu- 
gekommen ist,  fünf  Öfen  bedienen  kann.  Die 
Steigung  der  letzten  Gichtseilbahn  ist  etwas  i 
steiler  als  diejenige  der  ersten.  Die  für  die 
fünf  Hochöfen  des  Differdinger  Hochufenwerkes 
in  Betrieb  befindlichen  Gichtseilbahnen  sind  von 
der  Firma  Ad.  Bleichert  &  Co.  in  Leipzig-Gohlis 
erbaut  und  mit  deren  automatischen  Kuppelungs- 
vorrichtungen und  Weichenanordnungen  aus- 
gerüstet. 

Betreffs  der  Wagenapparate  sei  hier  noch 
darauf  hingewiesen,  daß  eine  neuere  Anordnung 
des  Bleichertschen  Automat  die  Überwindung 
von  noch  wesentlich  größeren  Steigungen  ge- 
Btattet,  als  sie  in  den  vorstehend  beschriebenen 
Anlagen  vorkommen,  und  zwar  wird  dies  durch 
einfache  Vorschiebung  deB  Wagenanfhangepunktes 
erreicht.  Abbildung  3  zeigt  einen  derartigen 
Bleichertschen  Seil  wagen  mit  Unterteil- Automat 
auf  45  0  Steigung. 

Wesentlich  anders  als  bei  den  vorstehend 
beschriebenen  Anlagen  lagen  die  Verhältnisse 
auf  dem  Hochofenwerk  der  Fentscher  Hätten- 
Aktien-Gesellschaft  in  Kneuttingen,  als  man  sich 
hier  entschloß,  für  die  beiden  Hochöfen  Gicht- 
seilbahnen für  die  Begichtung  der  Öfen  an- 
zulegen. Die  beiden  Öfen  sind  für  eine  Durch- 
schnittsleistung von  je  225  t  in  24  Stunden 
bemeBsen.  Für  Erze  und  Koks  sind  Füllrümpfe 
vorgesehen,  welche  aus  besonderen  Gründen  nahe 
an  die  Öfen  herangerückt  wurden.  Dadurch 
wurde  es  unmöglich,  die  vorgesehenen  Gicht- 
seilbahnen in  durchgehender  Linie  auszuführen, 
vielmehr  mußten  dieselben,  um  einen  schräg 
ansteigenden  kontinuierlichen  Seilbetrieb  zu  er- 
möglichen, in  gebrochener  Linie  geführt  werden, 
wie  dies  ans  Abbildung  4  und  aus  Tafel  XVII 
zu  ersehen  ist.  Für  jeden  Ofen  ist  eine  (Jicht- 
Beilbahn  vorgesehen  und  jede  derselben  so  stark 
bemessen,  daß  eine  der  Förderanlagen  allein 
imstande  ist,  die  Begichtung  beider  Öfen  in 
vollem  Betriebe  zu  ermöglichen,  wodurch  eiue 
vollkommen  ausreichende  und  jederzeit  sofort 
verfügbare  Reserve  geschaffen  ist. 

Wie  oben  bemerkt,  besteht  jede  der  beiden 
Gichtseilbahnen  ans  zwei  geradlinigen,  gleich- 
mäßig ansteigenden  Teilstrecken  von  verschiedener 
Lange.  Die  beiden  Teilstrecken  sind  durch  auto- 
matische Kurvenführungen  miteinander  verbunden, 
welche  von  den  Seilhahnwagen  selbsttätig  und 
ohne  Loslösen  vom  Zngscil  mit  der  gleichen 
Sicherheit  durchfahren  werden,  wie  die  gerad- 
linige Bahnstrecke,   trotzdem   die   ganze  Malm 


in  einer  sehr  starken  Ansteigung  liegt.  Mit 
Rücksicht  auf  die  selbsttätige  Knrvenführung 
kam  als  Kuppelungsappurat  der  Bleichertsche 
Oberseil-Apparat  zur  Anwendung  (siehe  Abbil- 
dung 5).  Bei  diesem  Apparat  befinden  sich  die 
durch  das  Gewicht  des  Wagens  und  der  Last 
an  das  Zugseil  angepreßten  Klemmbacken  ober- 
halb des  Laufwerkes  derart,  daß  links  und  rechts 
dicht  neben  dem  Seil  Führnngsseilscheiben  oder 
Führungsrollen  angebracht  werden  können.  Die 
seitliche  Ablenkung  des  Zugseils  wird  dabei  in 
den  Kurven  so  gering,  daß  sie  auch  bei  starker 
Seilspannung  keine  schädlichen  Wirkungen  aus- 
üben kann  und  daß  die  Wagen  die  Kurven  mit. 
vollster  Sicherheit  durchfahren. 

Die  Füllriitnpfe  für  Erze  sind  in  Eisen- 
konstruktion hergestellt  und  haben  geneigten, 


Abbildung  3. 


von  der  Mitte  aus  dachförmigen,  uach  den  äußeren 
Längsseiten  abfallenden  Boden.  Die  Längswände 
sind  mit  einer  großen  Anzahl  von  Abzugs- 
öffnungen versehen,  welche  bequem  zu  hand- 
habende Verschlußvorrichtungen  besitzen.  Die 
Abzugsvorrichtungen  sind  überall  zugänglich  und 
gestatten  die  Verschlußvorrichtungen  eine  be- 
queme Nachhilfe  durch  Stochern  bei  etwaigem 
Festsetzen  der  Erze.  Die  Füllrümpfe  werden 
direkt  mit  den  aus  der  Grube  ankommenden 
Kippwagen  befahren  und  genügen  drei  Mann 
iu  der  Schiebt,  um  das  gesamte  ankommende 
Erz  zu  entladen. 

Die  Kokszufuhrgeleise  liegen  6  m  über  der 
Sohle  der  Aufgebestation  der  Gichtseilbahn.  Die 
dadurch  sich  ergebende  schräge  Rampe  bot  die 
Möglichkeit,  billige  Koksfällrümpfe  anzulegen, 
indem  nur  eine  schräge  Vorderwand  anzubringen 
war,  welche  sich  gegen  die  Eisenkonstruktion 
der  Erzfüllrümpfe  stützt.    In  dieser  Abschluß- 
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wand  sind  die  Abzugsöffnungen  angebracht,  die 
mit  denselben  Verschlußvorrichtungen  versehen 
Bind  wie  die  Erzftillrtimpfe,  nnr  sind  bei  den 
ersteren  Roste  zur  Absiebang  des  Feinkoks 
vorgesehen.    Znrzeit  werden  noch  die  Seilbahn- 


wagen von  Hand  an  den  Fiillrümpfen  vorbei- 
geschoben, sollen  jedorh  spater  mittels  Seiltricb 
bewegt  werden.  Erze  und  Koks  werden,  bevor 
sie  die  Abgangsstation  der  Gichtseilbahn  er- 
reichen, auf  automatischen  Waagen  gewogen.  Die 
Beladestränge  sind  derartig  geführt,  daß  jede 
der  drei  znr  Beladung  dienenden  Längswände 
der  Füllrumpfanlagen  einen  besonderen  Strang 


erhalten  haben,  wodurch  jede  Störung  in  der 
Beladung  vermieden  wird.  Die  Abgangsstationen 
der  beiden  Gichtseilbabnen  sind  mit  den  Belade- 
geleisen direkt  verbunden.  Die  beladenen  Wagen 
werden  von  den  Arbeitern  der  ansteigenden  Strecke 

zugeschoben,  kup- 
peln sich  hier  selbst- 
tätig an  das  in  be- 
ständiger Bewe- 
gung befindliche 
Zugseil  an  und  wer- 
den von  diesem 
über  die  Kurven- 
stationen hinweg 
nach  der  Hochofen- 
gicht  geführt.  Die 
Laufbahn  der  Wa- 
gen besteht  aus 
kräftigen  Hänge- 
bahnschienen, wel- 
che in  den  schräg 
ansteigenden  Uni k- 
ken  gelagert  sind. 
Die  unteren  Bruk- 
ken  haben  eine 
freitragende  Länge 
von  je  etwa  32  m, 
sie  stützen  sich 
mit  ihrem  Fuß  auf 
kleine  eiserne  Pfei- 
ler, während  die 
oberen  Auflager 
durch  die  Gerüste 
der  automatischen 

KurvenBtationen 
gebildet  werden. 
Die  oberen  Brük- 
ken  besitzen,  von 
den  Kurvenstatio- 
nen bis  zur  Hoch- 
ofengicht berech- 
net, eine  Gesamt- 
länge von  etwa 
80  m.  Die  beiden 
Endauflager  sind 
gebildet  einerseits 
durch  die  GerhBte 
der  KurvenBtatio- 
nen, anderseits 
durch  die  freiste- 
henden Ofengerü- 
ste,  welche  zur  Auf- 
nahme der  Endstation  konso^artige  Ausbauten 
erhalten  haben.  Durch  die  in  der  Mitte  der 
oberes  Brücke  angebrachte  Pendelstütze  ist 
noch  ein  mittleres  Auflager  geschaffen,  wo- 
durch eich  freitragende  Längen  von  etwa 
37  m  ergeben.  Um  möglichst  leichte  Anord- 
nungen zu  erhalten,  sind  die  Brücken  nnr 
mit  schmalen  Laufstegen  versehen,  während  an 


e 
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den  Untergurten  Schutznetze  zur  Sicherung  de« 
Verkehrs  auf  den  darunter  gelegenen  Arbeits- 
plätzen angebracht  sind.  Unterhalb  der  bereits 
erwähnten  konsolartigen  Ausbauten  ist  an  jedem 
Ofengerüst  ein  weiterer  Ausbau  zur  Aufnahme 
des  Seilantriebes  vorgesehen.  Der  Antrieb  jeder 
Bahn  erfolgt  durch  einen  Gleichstrom- Elektromotor 
von  25  P.  S.  Leistungsfähigkeit.  Der  Übergang 
vom  schnellaufenden  Elektromotor  auf  die  lang- 
samlaufende  Vorlegewelle  des  Seilbahnantriebes 
geschieht  durch  mehrfache  Raderübersetzung. 
Gegen  Rücklauf  sind  die  Bahnen  durch  selbst- 
tätige Sperrung  gesichert. 

Die  zur  Fortbewegung  der  Wagen  dienenden 
Zugseile  sind  aus  bestem  Patentgußstahl  von 
180  kg  Bruchfestigkeit  hergestellt  nnd  haben 
22  mm  Durchmesser.  Das  Seil  wird  zunächst 
von  dem  Antriebe  aus  vertikal  nach  oben  und 
in  der  Entladestation  über  große  Seilscheiben 
nach  der  Strecke  zu  geführt.  Hierbei  werden 
die  Seile  durch  Führungsrollen  genau  geleitet, 
so  daß  das  selbsttätige  An-  und  Loskuppeln  der 
Seilbahnwagen  mit  Sicherheit  erfolgen  muß.  An 
den  Kurvenstellen  werden  die  Seile  über  Seil- 
scheiben von  4  m  Durchmesser  geführt.  Da 
die  Seilbahnwagen  den  gleichen  Weg  durch- 
laufen wie  das  Seil,  so  bewegen  sie  sich  in  den 
Kurven  mit  2  m  Radius,  was  bei  der  geringen 
Geschwindigkeit  von  0,75  m  i.  d.  Sekunde  zu- 
lässig ist,  während  Kurvenführungen  mit  größeren 
Geschwindigkeiten  auch  größere  Radien  bedingen. 
Die  selbsttätigen  Spannvorrichtungen  der  Zug- 
seile befinden  sich  in  den  unteren  Abgangs- 
stationen; auch  hier  ist  die  Führung  der  Zug- 
seile durch  Leitrollen  in  der  erforderlichen  ge- 
nauen Weise  für  das  sichere  Ankoppeln  der 
Wagen  gesichert. 

Zur  Erzielung  einer  gleichmäßigen  zentralen 
Beschickung  sind  auf  der  Ofengicht  zwei  Ent- 
ladestränge rechts  nnd  links  von  der  Ofenmitte 
angeordnet,  welche  durch  eine  automatische 
Weichenanordnung  derart  miteinander  verbunden 
sind,  daß  die  Wagen  die  Entladestränge  wechsel- 
weise befahren  und  sich  dabei  in  die  obere 
Schüssel  des  Gasfanges  entleeren  müssen,  ohne 
daß  hierzu  eine  besondere  Aufmerksamkeit  seitens 
der  Arbeiter  erforderlich  ist.  Die  Entladestationen 
der  Öfen  sind  durch  ein  Hängebahnsystem  ver- 
banden, so  daß  die  Beschickung  beider  Öfen 
durch  eine  Bahn  erfolgen  kann.  Die  beiden 
Bahnen  haben  je  eine  Gesamtlänge  von  145  m 
und  überwinden  eine  Ansteigung  von  41  m.  Die 
normale  Leistung  jeder  Bahn  beträgt  in  der 
Stunde  80  t  Erz  oder  26  t  Koks.  Die  Wagen 
fassen  1000  kg  Erz  bezw.  350  kg  Koks,  somit 
sind  stündlich  entweder  80  Erzwagen  oder  74 
Kokswagen  zu  befördern,  welche  Leistung  sich 
verdoppelt,  falls  eine  Bahn  die  Beschickung 
beider  Öfen  zu  besorgen  hat.  Die  Wagen  folgen 
sich  bei  regelmäßiger  Beschickung  in  zeitlichen 


Zwischenräumen  von  45  bezw.  48,6  Sekunden 
und  bei  0,75  m  Geschwindigkeit  in  Entfernungen 
von  33,75  m  bezw.  36,50  m.  Bei  der  Maximal- 
leistung  darf  die  Wagenentfernung  etwa  15  m 
betragen.  Es  sei  hierbei  die  Bemerkung  ge- 
stattet, daß  der  automatische  Bleichertsche 
Kuppelungsapparat  eine  noch  größere  Leistung 
gestattet;  es  sind  schon  Anlagen  ausgeführt 
worden,  welche  250  Wagen  stündlich  befördern, 
also  alle  14,4  Sekunden  einen  Wagen,  womit 
die  Grenze  der  Leistungsfähigkeit  noch  nicht 
erreicht  ist. 

In  der  Gesamtanordnung  der  Fentscher  An- 
lagen (Tafel  XVII)  ist  eine  projektierte  Ffillrumpf- 
anlage  eingetragen,  welche  im  wesentlichen  die 
gleiche  Anordnung  wie  die  vorhandene  erhalten 
soll.     Es   sind  dabei  vier  Beladestränge  mit 
maschinellem  Betrieb  zur  tunlichsten  Ersparnis 
der  Handarbeit  vor- 
gesehen.  Um  die  Be-  j~ — 
ladung  der  Seilbahn-  — — —""  Aft 
wagen  aus  jeiler  Ver-  —MF^'^ 

Schlußvorrichtung,      m         /  V 
welche  dieselbe  Aus-  /  \ 

führung  erhalten  sol-  tf  \  1 

len,  wie  die  bei  der  Ir  M 

vorhandenen  Anlage 
bereits  im  Betrieb  be-  1^1 
findlichen,  beliebig  be- 
wirken  zu  können, 
sind  die  Vorrichtun- 
gen zum  Ankuppeln 
und  Loskuppeln  der 
Wagen  in  der  Längs- 
richtung der  Rumpf-  Abbildung  5. 
anläge  verschiebbar 

angeordnet.  Jeder  der  Beladestränge  erhält  eine 
derartige  verschiebbare  Kuppelungsvorrichtung, 
welche  in  kürzester  Zeit  in  Betrieb  gesetzt  und 
ausgeschaltet  werden  kann.  Ist  die  Vorrichtung 
in  Betrieb,  so  kuppelt  sie  jeden  Wagen  vom  Zug- 
seil los,  der  Wagen  wird  beladen  und  hierauf  vom 
Arbeiter  vorwärts  geschoben,  worauf  er  sich 
selbsttätig  wieder  an  das  Zugseil  ankuppelt.  Die 
Endkurven  der  Beladebahnen  werden  automatisch 
i  und  ohne  Loslösen  vorn  Zugseil  von  dem  Wagen 
durchfahren,  der  Wagen  gelangt  also  beladen 
bis  zur  Abgangsstation  der  Verbindungsseilbahn, 
welche  diese  Füllmmpfanlagen  mit  den  Abgangs- 
stationen der  Gichtseilbahn  verbindet.  — 

Vorstehend  beschriebene  Anlagen  haben  sich 
im  Betriebe  bestens  bewährt.  Die  Kosten  an 
Bedienung  und  Unterhaltung  sind  gering  und 
ist  noch  besonders  der  außerordentlich  geringe 
Kraftverbrauch  hervorzuheben.  Die  anfänglich 
gehegte  Befürchtung,  daß  die  Lebensdauer  der 
Zugseile  nur  eine  sehr  geringe  sei,  —  man  nahm 
eine  Haltbarkeit  von  vier  Wochen  an  — ,  hat 
sich  erfreulicherweise  nicht  bewahrheitet.  Bei 
den  Gichtseilbahnen  der  Fentscher  Hiitten-Aktien- 
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gesellschaft  haben  Seile,  welche  von  der  Firma 
G.  Heckel  in  St.  Johann  bezogen  waren,  sechs 
bis  sieben  Monate  in  anunterbrochenen)  Betrieb 
gelaufen,  ehe  sie  abgelegt  wurden.  Es  wurden 
in  dieser   Zeit  etwa   175  000  bis  200  000  t 


Material  nach  der  Gicht  befördert.  Das  Auf- 
legen und  Spleißen  eines  neuen  Seiles  erfordert 
nur  geringe  Zeit;  die  Arbeit  ist  beiläufig  er- 
wähnt in  Fentsch  in  2,5  bis  3  Stunden  gemacht 
worden. 


menge  der  im  Eisenstück  überhaupt  gebildeten 
Temperkohle. 

Tabelle  1. 

Zusammensetzung  de*  Materials:  C  =  4,42««: 
Si  =  0,13  V    «lühdauer  3  Std. 


Olfih. 
lemperalur 

•  0. 

Temper- 
kobl. 
In  der 

-sxr 

Wäbreod  ««»»«• 

uisbco.  d"7L':d« 
T.rrut.  «'«'•«» 

T.mper-  ««blldew 
kohle  Temper- 
kohle 

•■. 

Kohlenstoff 
»et  dem 

Ulährn 

0 
900 
1000 
1050 
1100 

0,0G3                       0,063  4,42 
j    0,081        0,10          0,18  4,32 
0,260        0,23          0,49  4,19 
0,750        1,57         2,32  2,85 
1.590        0.97          2,5«  3.45 

Der  Einfluß  von  Kohlenstoff,  Silizium,  Mangan,  Schwefel 
und  Phosphor  auf  die  Bildung  der  Temperkohle  im  Eisen. 

Von  F.  Wüst  und  P.  Schlösser. 

(Mitteilungen  aus  dem  eisenhüttentnännischen  Institut  der  König!.  Technischen  Hochschule  zu  Aachen.) 

----    (N.chdr.ck  Ttrbolea.) 

Zur  Herstellung  reinen,  gekohlten  Eisens 
diente  ein  Material  folgender  Zusammensetzung: 

C  =  0,03 •/• ;  8i(^  0,021  %;  Mn  =  0,036 "/« ; 
P  =0,014  °/o;  S  =0,008  %. 

Das  Material  wurde  In  einem  kleinen ,  mit 
aschenarmem  Koks  gebeizten  Gebläsetiegelofen 
geschmolzen  und  anfänglich  mit  Holzkohle  und 
Retortengraphit  gokohlt.  Es  zeigte  sich  jedoch, 
daß  hierbei  immer  mit  einer  beträchtlichen 
Siliziumaufnahme  zu  rechnen  ist,  die  stets  über 
0,5  °/o  betrug.  Als  Kohlnngsmittel  wurde  des- 
halb „Zuckerkohle",  aus  käuflichem  Zucker  her- 
gestellt, verwendet.  Benutzt  man  einen  neuen 
Tiegel,  so  ist  ebenfalls  mit  einer  Silizintnzunahuie 
aus  den  Tiegelwandungen  zn  rechnen.  Derselbe 
betrug  im  gekohlten  Material  oft  bis  0,2  °/o ; 
nur  in  mehrmals  gebrauchten  Tiegeln  war  die 
Silizinmaufnahme  so  gering,  daß  der  Einfluß 
desselben  bei  den  Versuchen  nicht  in  Betracht 
kommen  konnte.  Die  Zuckerkohle  wurde  mit. 
dem  kalten  Material  in  den  Tiegel  eingesetzt ; 
es  gelang  auf  diese  Weise,  bis  zu  4,4  %  Kohlen- 
stoff in  das  Eisen  zu  bringen. 

Die  erschmolzenen,  in  Kokille  gegossenen 
Proben  wurden  luftdicht  mit  feinen  Gußeisen- 
spänen  in  einem  Tiegel  verpackt  und  im  elek- 
trischen Ofen  geglüht.  Die  Temperaturen  wurden 
mit  Hilfe  eines  Le  Chatelierschen  Pyrometers 
gemessen.  Trotzdem  die  Proben  möglichst  luft- 
dicht verpackt  waren,  so  zeigte  sich  doch  nach 
dem  Glühen  eine  mehr  oder  weniger  starke 
Oxydschicht.  Mit  steigender  Temperatur  nimmt 
der  OcBamt-Kohlenstoffgehalt  ab,  da  die  Oxyd- 
schicht entkohlend  auf  das  Eisen  einwirkte. 

Es  ist  deshalb  in  folgender  Tabelle  eine 
Reihe  für  den  vergasten  Kohlenstoff  eingerichtet 
worden.  Unter  der  Annahme,  daß  nur  der 
selbständig  abgeschiedene  Kohlenstoff,  also  die 
Teinperkohle,  vergast  wird,  ergibt  die  Addition 
der  analytisch  festgestellten  Teinperkohle  mit 
der  Menge  der  vergasten  Kohle   die  Gesaint- 


Tabelle  2. 

Zusammensetzung  des  Materials:  C—  3,56  °/«; 
Si  =0,078°/,.    Glühdauer  3  Std. 


o 

0,030 

0,03 

3,56 

900 

0,032 

0,028 

0,06 

3,53 

1000 

0,037 

0,050 

0,087 

3,51 

1100 

0,053 

0,807 

0,86 

2,75 

1150 

0,880 

1,540 

2.46 

1,96 

Tabelle  3. 

Zusammensetzung  des  Materials:  C  =  2,13°/»; 
Si  =  0,05  •/*.    Cilühdauer  3  Std. 


o 

0,02 

0,02 

2,13 

1000 

0,048 

0,092 

0,14 

2,03 

1100 

0,0G9 

0,581 

0.65 

1,54 

1200 

0,080 

0.620 

0,70 

1,51 

Aus  vorstehenden  Vorsuchen  kann  geschlossen 
werden,  daß,  je  höher  der  Gehalt  des  Eisens 
an  Kohlenstoff,  desto  größer  seine  Neigung  iBt, 
bei  derselben  Temperatur  Temperkohle  abzuschei- 
den. Die  Ausscheidung  des  Kohlenstoffs  beginnt 
bei  etwa  100o<*  C.  und  schreitet  mit  zunehmender 
Temperatur  fort.  Sie  tritt  ziemlich  plötzlich 
ein,  sobald  die  Keaktionstemperatnr  erreicht  ist. 

Der  Einfluß  des  Siliziums  auf  die  Bildung 
der  Temperkohle  ist  längst  festgestellt.    In  jeder 
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einigermaßen  rationell  geleiteten  Tempergießerei 
ist  die  Tatsache  genügend  bekannt,  daß,  wenn 
der  Gehalt  an  Silizium  nnter  0,5%  in  den 
Gußstücken  sinkt,  dieselben  zweimal  im  Temper- 
ofen geglüht  werden  müssen.  James*  weist 
in  einer  Arbeit  über  das  Glühen  von  weißem 
Gußeisen  nach,  daß  die  Gegenwart  von  Silizium 
eine  notwendige  Bedingung  für  die  Kohlenstoff- 
ist. Outerbridge**  kommt  zu  dem- 
Schluß.  Nachstehende  Versuche  bringen 
eine  weitere  Bestätigung  dieser  Tatsache.  Das 
Silizium  wnrde  als  50  prozentiges  Siliziumeisen 
zugeführt.  Tabeüe  4 

Zusammensetzung  des  Materials:  C  =  8,31°/»; 
Si  =  0,26  •/«.    Glöhdaaer  3  Std. 


Tabelle  6. 

Zusammensetzung  des  Materials :  C  —  2,94  °,  u ; 
84=0,81";..   Glühdauer  8  Std. 


0 
800 
900 
1000 
1100 


0,24 

0.  30 

1,  nc 

1,97 
2,08 


0,17 
0,25 
0,27 
0,37 


0,24 
0,47 
2,21 
2,24 
2,45 


2,94 
2,77 
2,69 
2,(57 
2,57 


Tabelle  7. 

Zusammensetzung  des  Materials:  0^2,70%; 
Si*~l,20*/t.   Glühdauer  3  Std. 


0 
800 
900 
1000 
1100 


0,26 
0,44 
2,04 
2,0« 
1,87 


I 


0,03 
0,04 
0,07 
0,28 


0,20 
0,47 
2,08 
2,13 
2,15 


2.70 
2,60 
2,06 
2,6» 
2,42 


Tabelle  8. 
Zusammensetzung  des  Materials 


Si=2,12 


C  =  2,40»/4; 
Glühdauer  3  Std. 


0 
600 
700 
800 
900 
1000 
1100 


0,19 
0,70 
2,03 
2,04 
1,97 
1,81 
1,68 


0,03 
0,08 
0,04 
0,12 
0,24 
0,35 


0,19 
0,73 
2,06 
2,08 
2,09 
2,06 
2,03 


2,40 

2,37 
2,37 
2,36 
2,26 
2,16 
2,05 


•  .Franklin  Institute", 
"  „Foundiy",  Man  1903. 


1900. 


1 

»iah- 
•  c. 

Temper. 
kokla 
In  der 
ireglllhtaD 
Probe 

•fr 

Während 
de«  Glühen» 
vergälle 
Teraper- 
kohle 

•'• 

Oeeemte 
durch  du 
Ollben 
gebildete 
Tcmper- 
kohle 

».'• 

Omemt- 
KohleoetolT 
nach  dem 

OlObea 

% 

o 

900  1 
1000 
1080  j 

Zusamn 

0,02 
0,08 
0,05 
0,16 

tensetzung 

*i  =  0,55»/ 

0,01 
0.24 
0,38 

Tabelle  5. 
des  Materi 
,.  Glühda 

0,02 
0.04 
0,29 
0,54 

als:  C  =  3 
uer  3  Std. 

3,31 
3.30 
3,07 
2,93 

34«/,; 

0  1 

900 
1000 
1080 

0,28 
0,48 
0,93 
2,09 

0,13 
0,48 
0,56 

0,28 
0,61 
1,36 
2,65 

3,34 
3,21 
2,91 
2,78 

Tabelle  9. 

Zusammensetzung  des  Materials :  C  =  2,96  c/« ; 
Si  =  3,16  •/♦.   Glühdauer  3  Std. 


OlSh- 
temperelnr 

Temper- 
koble 
tn  der 
geglühten 

Wehrend 
detQIShena 
vergüte 
Temper- 
kohle 

Oeaemte 
durch  du 

gebildete 

Temper- 
koble 

Oeeeml- 
nach  dem 

•  C. 

•/. 

0 
500 
600 
700 
800 
900 
1000 
1100 


0,25 
0,25 
2,96 
2,75 
2,74 
2.58 
2,54 
2,49 


0,04 
0,08 
0,26 
0,28 
0,33 


0,25 
0,25 
2,96 
2,79 
2,82 
2,84 
2,82 
2,82 


•2,96 
2,96 
2,96 
2,92 
2,86 
2,68 
2,66 
2,63 


Die  plötzliche  Umwandlung  der  gebundenen 
Kohle  in  die  Form  der  Temperkohle  zeigt  sich 
auch  hier  wieder.  Je  höher  der  Siliziumgehalt 
ist,  desto  niedriger  liegt  die  Reaktionstempe- 
ratnr.  Ein  Gehalt  von  0,26  °/o  Silizium  ist 
noch  ohne  merkliche  Wirkung;  dagegen  tritt 
dieselbe  bei  0,55  Silizium  schon  deutlich  in 
Erscheinung. 

Die  Untersuchungen  über  den  Einfluß  des 
Mangan b  auf  die  Bildung  der  Temperkohle  sind 
nicht  sehr  zahlreich.  James  sagt  in  seiner  oben 
angeführten  Arbeit,  daß  verhältnismäßig  hoher 
Mangangehalt  die  Umsetzung  unterstützt  und 
dio  zu  derselben  nötige  Zeit  abkürzt.  Outer- 
bridge gibt  dagegen  an,  daß  seine  Untersuchungen 
einen  bemerkenswerten  Einfluß  des  Mangans  auf 
die  Umwandlung  der  Kohle  nicht  ergeben  hatten. 
Die  Praxis  ist  jedoch  hierüber  langst  im  klaren ; 
uianganhaltiges  Roheisen  wird  zur  Herstellung 
von  Temperguß  nicht  benutzt,  weil  das  Mangan 
einen  ungünstigen  Einfluß  auf  den  Teroperprozeß 
ausübt. 

Folgende  Versuche  bestätigen  das  von  ver- 
schiedenen Seiten  längst  ausgesprochene,  die 
Abscheidung  der  Temperkohle  hindernde  Ver- 
halten des  Mangans.  Das  Mangan  wurde  zu 
dem  geschmolzenen  Ausgangsmaterial  in  Form 
metallischen,  nach  dem  Goldschmidtscben  Ver- 
fahren hergestellten  Mangans  zugesetzt. 

Tabelle  10. 

Zusammensetzung  des  Materials :  C  =  3,17  °/° ; 
Mn  —  3,»1  %.    Glühdauer  8  Std. 


OlSh- 
temperatar 

:  Temper- 
kohle 
In  der 

i  geglSblen 
Probe 

Während 
de«  OMhen* 
vergaete 
Temper- 
kohle 

Oeunt« 
durch  da* 

OlSben 
gebildete 

Temper- 
kohle 

Oeeemt- 

r^ohl*  DstulT 

nach  dem 
OlBhen 

•  C. 

•'. 

•fr 

»„ 

•:. 

0  1 
900 
1000 
1100 

0,02 
0,07 
0,07 
0,13 

 , 

0,17 
0,17 
0,15 

0,02 
0,24 
0,24 
0,28 

3,17 
3,00 
3,00 
3,02 

Digitized  by  Google 


1122    .SUh)  und 


Per  Einfluß  von  Kohlenstoff,  Silizium  tiste 


24.  Jahrg.  Nr.  19. 


Tabelle  11. 

Zusammensetzung  des  Materials :  C  =  2,69  %  i 
Mn     1.57  •/..   Glühdauer  3  Std. 


OHIh- 
temper.lur 

»  C. 

Temper- 
hohle 
In  der 
|regtllliten 
Probe 

».„ 

W4LbreDd 
de«  Ollbrn« 
rergeate 
Temper- 
koblc 

»/. 

Ooemte 
durch  da« 
Glühen 
gebildete 
Temper- 
kohle 

Getarnt- 
Kohteoiloff 
o«rh  dem 

Oiahro 

0 

0,015 

0,015 

2,59 

900 

0,02 

0,02 

2,59 

1000 

0,02 

0,02 

2,59 

1100 

0,23 

0,23 

2,59 

Tabelle  12. 

des  Materials :  C  =  8,78  %  ; 
Mn  =  1,1  •/..    Glühdaner  3  Std. 


0 

0,01  ! 

0,01 

3,78 

900 

0,02 

0,01 

0,23 

3,57 

1000 

0,02 

0,45 

0,47 

3,33 

1100 

0,12 

0,46 

0,58 

3,32 

Tabelle  18. 

Zusammensetzung  des  Materials:  C  =  4,14> 
Mn  =  0,71  •/©.    Glühdauer  3  Std. 


0 
900 
1000 
IHK) 


0,05  1  — 

0,02  i  0,36 

0,02  I  0,50 

0,08  0,56 


0,05 
0,38 
0,52 
0,64 


4.14 

3,77 
3,64 
3,58 


Tabelle  14. 

Zusammensetzung  des  Materials :  C  =  4,05  •/.> 
Mn  =  0,51  °/,.    Glühdauer  8  Std. 


0 

0,01 

900 

0,03 

0,26 

1000 

0,08 
0,21 

0,87 
0,86 

1100 

0,01 
0,29 
0,90 
1,07 


4,05 
3,79 
3,18 
3,17 


Tabelle  15. 

Zusammensetzung  des  Materials :  C  =  4,44  "/o ; 
Mn  =0,27  %.    Glühdauer  3  Std. 


0 
900 
1000 
1100 


0,14 
0,41 

_ 

0,14  | 

0,53 

0,94 

0,45 

0,87 
1,08 

1,32  I 
2,76  | 

1,68 

4,44 
3,91 
3,67 
3,36 


Werden  die  Resultate  der  Tabelle  mit  0,27  °/o 
Mangan  und  derjenigen  mit  0,51  %  Mangan 
verglichen,  so  ergibt  sich,  daß  ein  Mangangehalt 
von  0,27  %  noch  nicht  von  Einfluß  auf  die 
Menge  der  ausgeschiedenen  Tetnperkohle  ist; 
dagegen  machen  sich  0,51  °/o  Mangan  doch 
schon  bemerklich,  und  es  ist  deshalb  durchaus 
gerechtfertigt,  wenn  Ledebur*  und  andere  einen 
Mangangehalt  von  höchstens  0,40  °/o  als  zulässig 
bei  der  Herstellung  von  Temperguß  angeben. 
Das  Silizium  bewirkt  eine  plötzliche  Bildung 
der  Temperkohle,  sobald  die  Reaktionstemperatur 
erreicht  ist.  Bei  Mangan  schreitet  dagegen  die 
Umwandlung  ziemlich  langsam  fort,  ohne  große 
Sprünge  zu  zeigen. 


Über  die  Einwirkung  des  Schwefels  anf 
die  Bildung  der  Temperkohle  herrscht  vollkommene 
Unklarheit.  Obgleich  in  den  meisten  deutschen 
Tempergießereien  Gelegenheit  gegeben  ist,  diese 
Einflüsse  festzustellen,  so  findet  man  doch  hier- 
über in  der  Literatur  wenig  Angaben,  und  auch 
in  den  meisten  Fallen  erklärt  der  Praktiker, 
einen  Unterschied  in  der  Zeit  des  Temperns  des 
schwefel reichen  Kupolofengusses  und  des  ge- 
wöhnlich schwefelarmen  Tiegelgusses  nicht  be- 
obachtet zu  haben.  Bei  nachstehenden  Versuchen 
wurde  der  Schwefel  als  Schwefeleisen  dem  ge- 
schmolzenen Material  zugeführt. 

Tabelle  16. 

Zusammensetzung  des  Materials:  C  =  2,23°/o; 
S  -  0,42  °/o.    Glühdauer  8  Std. 


,Kiscn-  und  Stahlgießerei-,  IV.  Aufl.,  Weimar. 


OlUh- 
temperator 

Teroper- 
knhle 
In  der 

Wahrend 
de»  Glühen« 
vergälte 
Ten)  per- 
kohle 

Oeaaute 
durch  da« 

OUbTD 

gebildete 
Tempef- 
»oble 

Ueunl- 
KnhleDfluff 
nach  dem 

Gläh.a 

•  C 

•e 

0 

0,01 

0,01 

2,23 

900 

0,02 

0,27 

0,29 

1,94 

1000 

0,03 

0,30 

0,33 

1,90 

1100  \ 

0,02 

0,63 

0,56 

1,78 

Tabelle  17. 

Zusammensetzung  des  Materials:  C  — 8,13  9t; 
S=  0,44°/*,.    Glühdauer  3  Std. 


0 

1000 
1100 

Zusamrr 

0,01 
0,01 
0,01 

lensetzun^ 
S=  0,301  « 

0,01 

0,40  0,41 
0,50  0,61 

ruheile  18. 

des  Materials :  C  =  3 
Glühdauer  3  Std. 

3,18 
2,74 

2,68 

,30  >; 

0  0,01 
1000  0,01 
1100     |  0,01 

•  -  - 
-  0,01 
0,36  0,37 
0,46    i  0,47 

3,30 
2,95 
2,84 

Tabelle  19. 

Zusammensetzung  des  Materials:  C  =  3,43°/«; 
S  =  0,15'>/o.   Glühdauer  3  Std. 


0 

1000 
1100 


0,01 
0,01 
11  0,03 


0,36 
0,44 


0,01 
0,37 
0,47 


3,43 
3,07 
2.99 


Tabelle  20. 

Zusammensetzung  des  Materials :  C  =  3,60  •/» ; 
S  =  0,086  %.    Glühdauer  3  Std. 


0 

0,01 

0,01  i 

8,50 

1000 

1  0,01 

0,39 

0,40 

3,11 

1100 

I     0,28  , 

0,50  l 

0,78  ' 

3,00 

Aus  den  Versuchen  geht  hervor,  daß  der 
Schwefel  ähnlich  wie  Mangan  wirkt.  Die  Ver- 
hinderung der  Ausscheidung  der  Temperkohle 
durch  Schwefel  ist  jedoch  bedeutend  stärker  als 
diejenige  dos  Mangans,  wie  ein  Vergleich  der 
Versuche  mit  0,27  7«  Mangan  und  0,301  > 
Schwefel  ergibt.    Eine  Bestätigung  findet  diese 
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Tatsache  in  einem  Aufsatz  Moldenkes  aber  don  1 
Tempergaß.  Er  gibt  als  auffallende  Tatsache  i 
an,  daß  Temperguß,  welcher  aus  dem  Kupolofen 
gegossen  wurde,  eine  Temperatur  von  850° 
erfordere,  während  Flammofenguß  mit  (»80  bis 
700°  C.  getempert  werden  könnte.  Dieser 
Temperaturunterschied  ist  auf  Rechnung  der 
den  Teinperprozeß  erschwerenden  Wirknng  des 
Schwefels  zu  setzen,  da  der  Guß  aus  dem  Kupol- 
ofen ausnahmslos  mehr  Schwefel  enthält  als  der 
aus  dem  Flammofen. 

In  deutschen  Kupnlofengußstücken  sinkt  der 
Schwefel  nur  in  Ausnahmefällen  unter  0,14  °/o; 
meist  bewegt  er  sich  zwischen  0,18  bis  0,25  uyo, 
manchmal  steigt  er  sogar  auf  0,3  °/o.*  Es  geht 
hieraus  hervor,  daß  der  Kupolofen  ein  ungeeigneter 
Verflüs8igung8apparat  für  den  Temperguß  ist, 
und  größere  deutsche  Tempergießereien  denselben 
durch  einen  Flammofen  ersetzen  sollten,  der 
gestattet,  dieselbe  Qualität  wie  aus  dem  Tiegel 
zu  erzeugen. 

Um  die  Einflüsse  des  Phosphors  auf  die 
Ausscheidung  der  Temperkohle  festzustellen, 
wurde  durch  Zusatz  von  Phosphor  zu  dem  Roh- 
material Phosphoreisen  hergestellt,  das  zur  Er- 
langung des  Probematerials  dient«. 

Die  durch  Ausglühen  der  Proben  erhaltenen 
Resultate  sind  folgende: 


Tabelle  21. 

Zusammensetzung  des  Materials :  C  —  3,72  > ; 
P  =  0,50  9/o.    Glflhdouer  3  Std. 


Glüh- 
•  C. 

Temper- 
'  kohl« 
la  dar 

"SÄT 

Während 
d«>  Ollhena 
vergaale 
Ttmpar- 

Getarnt« 
durch  d»« 

Glühen 
gebildete 
Temper- 
kohle 

"U 

()«•«,  tu  t- 
KohlenatolT 
nach  dem 
Olähen 

"/. 

1000 
1100 

0,00 
0,08 
1  1,60 

0,29 
0,70 

0,00 
0,32 
2,30 

3,72 
3,40 
3,(>2 

Tabelle  22. 

Zusammensetzung  des  Materials:  C  =  3,99 ; 
F  =  0,42  °/o.    Glühdauer  3  Std. 


0 

!! 

0,01 

0.01 

3,99 

1000 

1 

0,02  [ 

0,3b 

0,40 

3,60 

1100 

! 

0,93  : 

0,03 

1,56 

3,30 

Tabelle  23. 

Zusammensetzung  des  Materials:  C  =3.917»; 
P  =  0,33  %.    GlQhdauer  3  Std. 


0     i1     0,00  —  0,00  3,91 

1000  0,02     1     0,29  0,31  3,60 

1100  1,60  0,88  2,48  3,13 

•  F.  Wüst:  »Roheisen  für  den  Teinperprozeß' ; 
„Stahl  und  Eisen«,  Marz  1904. 


Tabelle  24. 

Zusammensetzung  des  Materials :  C  =  3,28  '/«  ; 
T  =  0,23  */..    Glühdauer  8  Std. 


i 

GIQh- 
Umperatur  ' 

Temper- 
koblc 
in  d«r 

geglühten 
Prob« 

Während 
det  Glühen» 
v«rga*te 
Temper- 
kohle 

durch  da« 
Olohea 

■«bildet« 
Tamper- 
kohl« 

Geaamt- 
KohUoatoff 
Dach  dem 

Glühen 

0  C. 

•'. 

•)'« 

•/« 

0 

1000 

1100 

0,00 
0,02 
0,42 

0,51 
0,65 

0,00 
0,53 
1,07 

3,28 
2,75 
2,63 

Da  die  bei  1100°0.  geglühten  Proben  einen 
ziemlich  hohen  Temperkohle-Gehalt  aufweisen, 
wäre  der  Schluß  gerechtfertigt,  daß  der  Phosphor 
günstig  auf  die  Ausscheidung  dieser  Kohlenstoff- 
form wirkt.  Ein  Vergleich  der  Resultate  mit 
denjenigen  der  Tabelle  1  und  2  zeigt  jedoch, 
daß  dort  eine  verhältnismäßig  ebenso  große  Aus- 
scheidung von  Temperkohle  stattgefunden  hat, 
ohne  daß  irgend  ein  Fremdkörper  diese  Aus- 
scheidung bedingte. 

Es  liegt  deshalb  die  begründete  Vermutung 
nahe,  daß  der  Phosphor  nicht  die  Veranlassung 
zur  Bildung  der  Temperkohle  gewesen  ist,  und 
sich  auch  ohne  Anwesenheit  von  Phosphor  die 
Reaktion  bei  derselben  Temperatur  vollzogen 
hätte. 

Das  Verhalten  des  Phosphors  ist  für  die 
deutschen  Tempergießereien  nicht  von  großem 
Belang,  da  die  meisten  deutschen  Temperguß- 
stücke unter  0,1  °/o  Phosphor  enthalten.  Die 
amerikanischen  Gießereien  können  nach  den  Be- 
stimmungen der  „American  Society  for  Testiog 
Materials"*  bis  auf  0,225  °/°  Phosphor  beim 
j  schmiedbaren  Guß  gehen. 

Die  Resultate  vorstehender  Arbeit  kOnnen 
folgendermaßen  zusammengefaßt  werden : 

Die  Temperkohle  vermag  sich  im  reinen 
1  gekohlten  Eisen  ohne  Einfluß  anderer  Bei- 
mengungen zu  bilden.  Die  Größe  der  Aus- 
scheidung ist  eine  Funktion  der  Temperatur  und 
des  Kohlenstoffgehalts.  Die  Umsetzung  ist  keine 
gleichmäßige.  Ist  die  zur  Umsetzung  nötige 
Temporat ur  erreicht,  so  scheidet  sich  die  Temper- 
kohle plötzlich  aus,  gleichmäßig  über  das  ganze 
Stück  verteilt. 

Bei  Anwesenheit  von  Silizium  erfolgt  die 
Temperkohleausscheidung  bei  niedrigerer  Tempe- 
ratur und  niedrigerem  Gesamt-Kohlenstoffgehalt. 

Mangan  wirkt  der  Bildung  von  Temperkohle 
entgegen;  noch  stärker  als  Mangan  wirkt  der 
Schwefel.  Der  Phosphor  hat  anscheinend  keinen 
Kinfluß  auf  die  Entstehung  der  Temperkohle. 

•  „Iron  Trade  Review«,  February  11,  1904,  pag.  37. 
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Amerikanisches  Walzwerk  mit  deutscher  Antriebsmaschine. 

Von  Axel  Sahlin. 


Die  Morgan  Constraction  Company  in  Wor-  Bekanntlich  sind  die  ineisten  amerikanischen 

cester,  Mass.,  welche  verschiedene  Walzwerks-  Walzwerke  für  größere  Erzeugungen  gebaut,  als 
anlagen   in  Deutschland  und  Frankreich  baut,     für  europäische  Verhältnisse  geeignet  sind.  Im 


Abbildung  1.    Stahlwerk  der  (iraud  Crossing  Tack  Co. 

A  =  Marlin«    k.    B«  KeaaelhaMM.    C  es  BlocltuaUwerk.    0  =  Schere.    F.  =  Ofniralorro.    r  es  Tlriafra. 


Abbildung  2.  Martinwerk. 


hat  vor  kurzem    eine  Anlage   für   die  Grand     Gegensatz  hierzu  ist  die  Grand  Crossing-Anlage 


Crossing  Tack  Co.  in  Chicago  entworfen,  welche 
für  den  europäischen  Eisenhiittenmann  ein  be- 
sonderes Interesse  bietet.* 

*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1904  Heft  17  S.  1035. 


für  den  besonderen  Zweck  entworfen,  eine  sehr 
kleine  Erzeugung  in  wirtschaftlich  vorteilhafter 
Weise  zu  liefern.  Dabei  mußte  aber  die  gewisse 
Aussicht  auf  einen  zukünftigen  viel  stärkeren 
bedarf  der  Tack  Company  an  Knüppeln  bertick- 
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Abbildung  3.  Blockwalzwerk. 
i 

sieht  igt  werden,  so  daß  sich  eine  merkwürdige 
Kombination  europäischer  und  amerikanischer 
Konstruktionen  ergab.  In  Amerika  werden  die 
meisten  kleinen  Knüppel  ans  vorgewalzten  Blöcken 
in  Morganschen  kontinuierlichen  Straßen  mit 
Walzen  von  kleinem  Durchmesser  ausgewalzt. 
In  Europa  walzt  man  die  Blöcke  gewöhnlich 
in  Reversierstraßen  von  ver- 
hältnismäßig großem  Wnl- 
zendurchme8fler  zu  Knüp- 
peln aus.  Bei  dem  Grand 
Crossing  -  Walzwerk  folgt 
man  der  europäischen  Praxis, 
insofern  das  Herabwalzen 
des  Blocks  zum  Knüppel 
in  einem  Reversierwalzwerk 
geschieht,  geht  aber  einen 
Schritt  weiter,  indem  auch 
der  kleine  Knüppel  im  Block- 
walzwerk hergestellt  wird. 
Der  Bedarf  der  Tack  Com- 
pany war  etwa  160  tons 
45  mm-Knnppel  in  24  Stun- 
den. Dieselben  werden  in 
Längen  von  9  m  in  einem 
Morganschen  Drahtwalz- 
werk weiter  verarbeitet.  Ge- 
wöhnlich verwendet  man, 
wenn  eB  sich  um  kleine 
Erzeugungen  handelt,  auch 
kleine  Blöcke,  um  niedrige 
Anlagekosten  zu  erhalten. 
Die  Verwendung  kleiner 
Blöcke  and  leichter  Straßen 
ist  indessen  ein  bedeuten- 
des Hindernis  für  die  Weiter- 


entwicklung dos  Werkes  zu 
einer  großen,  wirtschaftlich 
arbeitenden  Anlage,  und  die 
Kosten  stellen  sich  unter 
Berücksichtigung  des  Um- 
baues viel  höher,  als  bei 
einer  Neuanlage  für  große 
Erzeugungen. 

Nach   reiflicher  Erwä- 
gnng    dieser  Verhältnisse 
kam  man  zu  dem  Schluß, 
daß,  um  eine  Erzeugung  von 
160  tons  45  mm -Knüppel 
mit  einer  verhältnismäßig 
billigen    Anlage    und  mit 
angemessenen  Gestehungs- 
kosten zu  liefern,  es  nötig 
sein  würde,  mit  zwei  Martin- 
öfen auszukommen,  und  das 
Walzen  in  einer  einzigen 
Schicht  von  12  Stunden  er- 
folgen zu  lassen.   Es  ergab 
sich  ferner,  daß  ein  großer 
Block  von  nicht  weniger  als 
4000  Pfund  (1814  kg)  zn  einem  45  mm-Knüppel 
in  einem  Stück,  einer  Straße  und  mit  einer  Maschine 
ausgewalzt  werden  müsse.  Soweit  bekannt,  ist  dies 
in  keinem  andern  europäischen  oder  amerikanischen 
Walzwerk  der  Fall,  und  die  Anlage  (Abbild.  1 
bis  8)  dürfte  daher  ans  diesem  besondern  Grunde 
die  Beachtung  des  Fachmannes  verdienen. 


Abbildung  4. 

Dreizylindrige  Walzenzugmaschine  von  Ehrhardt  &  Schmer. 
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Sie  besteht  der  Hauptsache  nach  aus  zwei 
feststehenden  basischen  40  tons-Martinöfen.  die 
von  der  Wellman-Seaver  Morgan  Co.  erbaut 
worden,   and  einer  914  mm-Blockstraße.  Die 


Abbildung  6.  Uniführung. 

mit  kontinuierlichen  Gasgeneratoren  und  anderen 
neuzeitlichen  Verbesserungen  versehene  Martin- 
anlage entspricht  in  jeder  Beziehung  dem  mo- 
dernen amerikanischen  Typus.  Die  Walzen- 
straße ist  so  gebaut,  daß  sie 
einen  Block  von  2130  kg 
zu  einem  45  mm  -  Knüppel 
ohne  Wiedererhitznng  in 
einem  Walzenpaar  auswalzt. 
Dies  Walzwerk  ist,  wie 
oben  erwähnt,  eine  Rever- 
sier  -  Duostraße,  und  der 
Block  wird  in  der  üblichen 
Weise  bis  auf  102  X 
102  mm  herabgewalzt. 
Von  diesem  Punkt  ab  hört 
das  Reversieren  auf  und 
wird  das  Walzwerk  be- 
ständig in  einer  Richtung 
betrieben.  Mittels  eines 
Systems  von  Umführungen 
wird  das  Walzstück  um 
einen  der  Walzst&nder  ge- 
leitet, in  die  aufeinander- 
folgenden Kaliber  eingeführt  und  in  einem  Stück 
von  137  m  Länge  fertiggewalzt.  Die  Anlage 
ist  durchweg  für  die  größte  Walzgeschwindig- 
keit konstruiert. 

Die  Kraft  wird  von  einer  dreizylindrigen 
horizontalen  Walzenzugmaschiue  geliefert,  welche 


mit  den  Kammwalzen  direkt  gekuppelt  ist.  Die- 
selbe winde  von  der  deutschen  Firma  Ehrhardt 
&  Sehmer  in  Saarbrücken  gebaut  und  ist  die 
erste  und  einzige  dreizylindrige  Reversiermascbine, 
welche  in  den  Vereinigten 
Staaten  in  Anwendung  steht. 
Obgleich  sie  sich  infolge  des 
erhobenen  Einfuhrzolles  et- 
was teurer  stellt  als  eine 
Maschine  amerikanischen  Ur- 
sprungs, hat  man  sie  doch 
gewählt,  da  sie  eine  größere 
Umdrehungsgeschwindigkeit 
und  eine  bessere  Kontrolle 
gestattet.  Die  gegenwär- 
tige durchschnittliche  Lei- 
stung des  Walzwerks  beträgt 
1G0  tons  45  mm-Knüppel  in 
acht  Stunden ;  es  kann  je- 
doch mit  der  geschilderten 
Anlage  jedes  andere  Profil 
von  45  mm  bis  254  X  254  mm 
ausgewalzt  werden.  Um  die 
verhältnismäßige  Einfach- 
heit und  die  niedrigen  An- 
lagekosten der  Grand  Cros- 
sing-Knüppelstraße  zu  ver- 
anschaulichen, wurde  die- 
selbe in  nachstehender  Ta- 
belle (Seite  1128)  bezüglich 
ihrer  Leistungen  mit  einem  guten  deutschen 
Normal  walz  werk  zusammengestellt. 

Die  Kosten  für  den  Dampf  verbrauch  ent- 
sprechen bei  der  Grand  Crossing- An  läge  trotz 


Abbildung  7.    Transportvorrichtung  Tür  die  fertigen  Knüppel. 


der  kleinen  Erzeugung  innerhalb  der  Grenzen 
von  10  bis  15  °/o  denjenigen  der  besten  ameri- 
kanischen Walzwerke,  die  eine  viel  größere 
Erzeugung  kleiner  Knüppel  liefern.  Abbildung  5 
zeigt  ein  an  der  Maschine  aufgenommenes  In- 
dikatordiagramm.   Gegenwärtig  werden  mit  Er- 
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folg  größere  Blöcke  aasgewalzt  als  zar  Zeit,  Crossing- Anlage  als  eine  Kombination  der  besten 
wo  die  Aufnahme  desselben  erfolgte.  Im  ein-  europäischen  und  amerikanischen  Praxis  be- 
zelnen  kann  man,  wie  erwähnt,  die  Grand  zeichnen,  als  Ganzes  bildet  sie  jedoch  eine  be- 
merkenswerte Abweichung 
von  den  üblichen  Kon- 
struktionen. Durch  ihre 
billigen  Anlage-  und  Be- 
triebskosten empfiehlt  sich 
der  beschriebene  Typus  von 
Walzenstraßen  insbeson- 
dere für  kleinere,  unab- 
hängige Werke,  welche  da- 
durch in  den  Stand  ge- 
setzt werden,  mit  den 
großen  StahlwerkBvereini- 
gungen  in  Wettbewerb  zu 
treten. 


*  Europäische  Blockwalz- 
werks -  Maschinen  sind  kräftig 
genug,  um  Blöcke  von  3000  kg 
Gewicht  auszuwalzen. 

*•  Die  Erzeugung  euro- 
päischer Walzwerke  würde  sich 
beträchtlich  verringern,  wenn 
45  mm  •  Knüppel  ausgewalzt 
würden. 


Zuschriften  an  die  Redaktion. 

lr*ttr  dir  unter  dle»er  Rubrik  erscheinenden  Artikel  übernimmt  die  Redaktion  keine  Verantwortung.) 


Zur  Frage  der  Gasreinigung. 


In  „SUhl  und  Eisen"  1904  Seite  1013,  Spalte  2, 
Zeile  12  von  unten,  berechnet  Hr.  Th eisen  in 
seiner  Zuschritt  an  die  Redaktion:  rZur  Frage 
der  Gasreinigung"  die  Kosten  einer  solchen  Rei- 
nigungsanlage in  Verbindung  mit  einem  Desinte- 
grator, dessen  Kosten  von  ihm  mit  11200  ttf  an- 
gesetzt werden,  unter  HinznfOgung  der  Worte: 
..plus  der  von  LUrmann  angegebenen  Summe 
von  93600  Jt*,  auf  104  800  Jg.  In  Zeilo  19  von 
unten  ebendaselbst  sagt  Theisen:  „Ich  nehme  dabei 
an,  daß  die  in  Heft  9  1901  beschriebene  Anlage 
infolge  der  Erweiterung  durch  den  Ventilator  im- 


stande ist,  300  cbm  Gas  i.  d.  Minute  auf  0,02->  g 
Staubgehalt  f.  d.  cbm  zu  bringen."  — 

In  „Stahl  und  Eisen"  Jahrgang  1901  Heft  9 
ist  mein  Vortrag  abgedruckt,  welchen  ich  am 
24.  März  1901  vor  der  Hauptversammlung  des 
Vereins  deutscher  EisenhÜttenloute  zu  halten  die 
Ehre  hatte.  In  diesem  Vortrage  habe  ich  die 
damaligen  Reinigungsanlagen  der  „Georgs-Marien- 
hütte",  der  „GutelmffnungKhQtte",  der  „Friedens- 
hütte O.-S.",  von  „Diffordingen"  usw.  beschrieben. 
Aus  anliegendem  Briefwechsel  mit  Hrn.  Thoisen 
,  bitte  ich  die  verehrlicho  Redaktion,  zu  ersehen, 
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daß  derselbe  nun  die  Anlage  der  „Gutehofinungs- 
hütte"  als  durch  einen  Ventilator  erweitert  an- 
nimmt. Die  Anlageko8ten  von  98600  dieser 
vielleicht  längst  beseitigten  Reinigungsanlage  legt 
Hr.  Theisen  nun  der  Berechnung  zugrunde, 
welche  die  Kosten  der  Reinigung  von  1000  cbm 
Gas  in  einer  Anlage  mit  Ventilator  zu  54.2 
ergibt,  im  Gegensatz  zu  22,1  ^,  welche  die  Rei- 
nigung in  Theisens  Apparaten  kosten  soll.  Dieses 
Annahmeverfahren,  also  auch  die  Berechnung  der 
Reinigungskosten  für  1000  cbm  Gas,  ist  oin  durch- 
aus willkürliches.    Hr.  Theisen  hätte  mit  dem- 


selben Rechte  die  Anlage  der  „Friedenshütte  O.-S.", 
welche  202000  Ji  gekostet  haben  sollte,  mit  einem 
Ventilator  verbunden  gedacht  annehmen  können. 

Die  Leser  von  „Stahl  und  Eisen"  bitte  ich, 
davon  Kenntnis  zu  nehmen,  d»ß  die  Verbindung 
meines  Namens  und  der  von  mir  früher  ange- 
gebenen Kosten  einer  Reinigungsanlage  mit  den 
Annahmen  und  Berechnungen  des  Hrn.  Thoisen 
ohne  meine  Einwilligung  geschehen  ist. 

Berlin,  den  14.  September  1904. 

Fritz  \V.  Larmann, 

Dr.  \ag.  h.  c 


Mitteilungen  aus  dem  Eisenhuttenlaboratorium. 


Direkte  titrimetrische  Bestimmung  des  Mangans 
mit  Kaliumpermanganat  (Verfahren  Guyart- 
Volhard-Wolff). 

Von  verschiedenen  Seiten  wird  gezweifelt, 
ob  die  Umsetzung  zwischen  Kaliumpermanganat 
und  Manganosalz  in  neutraler  Lösung  nach  der 
Gleichung 

2KMn04-f-3MnCla-|-2HfO  =  5MnOt  +  2KCl 
+  4HCI 

vorläuft  oder  ob  sich  ein  Teil  des  Manganosnlzcs 
der  Oxydation  zu  Mangansuperoxyd  entzieht,  wo- 
durch weniger  Permanganat  verbraucht  würde. 
L.  de  Köninck*  hat  zur  Entscheidung  dieser 
Frage  eine  genau  gemessene  Menge  Kalium- 
permanganatlösung  durch  Eindampfen  mit  Salz- 
säure reduziert  und  das  entstandene  Manganosalz 
in  Gegenwart  von  Eisen  mit  der  gleichen  Per- 
manganatlösung titriert.  Bs  wurden  stets  genau 
zwei  Drittel  des  reduzierten  Volumens  verbraucht, 
woraus  sich  ergibt,  daß  der  Reaktionsverlauf  der 
obigen  Gleichung  entspricht.  Die  Titration  muß 
also  bei  richtigem  Arbeiten  auch  richtige  Resul- 
tate ergeben.   

Quantitative  Untersuchung  von  Chrom- 
eisenstein. 

Zum  Aufschließen  von  Chromeisenstein  be- 
nutzen L.  Dupare  und  A.  Leuba**  Soda.  Sie 
empfehlen  folgendes  Verfahren :  Mau  erhitzt 
höchstens  0,8  g  des  feinst  zerriebenen  Erzos  min- 
destens acht  Stunden  im  Porzellantiegel  mit 
Soda,  löst  die  Schmelze  in  Wasser,  setzt  Salzsäure 
zu,  verdampft  zur  Trockne,  nimmt  mit  Salzsäure 
auf  und  filtriert  die  Kieselsäure  ab.    Im  Fi I trat 


fällt  man  mit  Ammoniak,  Chrom,  Eisen  und  Alu- 
minium zusammen  und  bestimmt  deren  Gewicht; 
dann  schließt  man  dieses  Gemenge  wieder  mit 
Soda  auf,  wodurch  Eisenoxyd  ungelöst  bleibt,  die 
anderen  beiden  aber  in  Lösung  gehen.  Das  Fil- 
trat  neutralisiert  man  genau  mit  Salpetersäure  und 
fällt  Tonerdo  mit  Ammoniak,  wobei  jeder  Ober- 
schuß des  Fällungsmittels  tu  vermeiden  ist. 
Durch  doppelte  Fällung  ist  die  Tonerde  völlig 
chromfrei.  Aus  der  restierenden  Lösung  kann 
dann  Chrom  als  Bleichromat  oder  nach  Reduktion 
wie  gewöhnlich  als  Chromoxyd  bestimmt  werden. 


•  „Bull.  Soc.  chim.  Belg."  1904,  18.  56. 
„Ann.  Chim.  anal,  appl."  1904,  9,  201. 


Die  Oxydationsmittel  für  Eisenoxydulsalze. 

Beim  Gange  der  Analyse  kommen  als  Oxy» 
dationsmittel  für  Eisensalze  in  Betracht:  Sal- 
petersäure, Brom,  Chlorat  und  Permanganat.  Jo 
nach  der  Art  der  Analyse  bezw.  der  Weiter- 
behandlung des  Eisensalzes  ist  es  nun,  wie  L.  de 
Köninck*  auseinandersetzt ,  nicht  gleichgültig, 
welches  Oxydationsmittel  man  im  einzelnen  Falle 
wählt.  Soll  Eisen  mit  ZinnchlorQr  bestimmt 
werden,  so  sind  Chlorate  und  Permanganat  am 
Platze,  bei  der  Acctatmothode  (Trennung  von 
Mangan)  die  Salpetersäure.  Brom  empfiehlt  sich 
dann,  wenn  Mangan  gleichzeitig  gefällt  werden 
soll,  wie  bei  der  Schaffner  sehen  oder  G  a  I  e  1 1  i  • 
sehen  Zinkbestimmung.  Wenn  jedoch  das  Oxy- 
dationsmittel für  die  weitere  Behandlung  zerstört 
oder  beseitigt  werden  muß,  so  ist  Brom  als  Oxy- 
dationsmittel ungeeignet,  da  sich  zunächst  Eisen- 
bromid  bildet 

8  Fet  CU  +  6  Br  ^  2  Fe«  Cl«  +  Fe»  Br«, 
welches  beim  Kochen  selbst  in  stark  salzsanrer 
Lösung  Brom  abspaltet  und  sich  in  Bromur  zu- 
rQckvorwandelt. 


•  „Bull,  de  l'Ass.  beige  d.  chim."  1904,  18,  90. 
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Unter  Mitwirkung  von  Professor  Dr.  Wüst  in  Aachen. 


Die  neue  Eisengiesserei  der  Firma  Gebr.  Stork  &  Co. 

in  Hengelo  (Holland). 

Von  F.  Wüst,  Aachen. 
(Fortsetzung  von  Seit«  1077.) 


|j  |ie  Bewegung  und  der  Transport  der  vcr- 
*  schiedenen  Lasten  innerhalb  der  Formerei 
erfolgt  durch  sechs  elektrisch  angetriebene  Lauf- 
krane und  vier  Drehkrane  mit  Handbetrieb.  Die 
Gesamttragfähigkeit  dieser  Krane  stellt  sich  auf 
121  t,  wovon  auf  die  erstgcnaiinton  Krane  allein 
105  t  kommen,  während  »ich  der  Rest  von  16  t 
gleichmäßig  auf  die  Drehkrane  verteilt.  In  der 
.Mittelhalle  befindet  sich  je  ein  elektrisch  be- 
triebener Laufkran  von  40  bezw.  25  t  Tragkraft 
mit  einer  Spannweite  von  17  m  (vergl.  Tafel  XV 
im  letzten  Heft  nnd  Abbildung  7).  Diese  beiden 
Krane  bedienen  nicht  nur  die  Lehm-  nnd  Groß- 
sandformerei,  sondern  besorgen  auch  —  und  dies 
gilt  namentlich  von  dem  10  t-Kran  ■ —  den  Trans- 
port der  Gußstücke  zur  Gnßputzerei  sowie  das 
spätere  Aufladen  derselben  auf  die  Normalspur- 
fahrzenge  behufs  Transports  zur  Mechanischen 
Werkstatt.  Außerdem  befordern  diese  beiden 
Krane  das  Aussige  Eisen  nach  der  südlichen 
Seitenhalle  dadurch,  daß  die  gefüllten  Kran- 
pfannen  auf  einen  in  der  Mittelhalle  stehenden 
Plateauwagen  gesetzt  werden,  welcher  sodann 
auf  einem  etwa  5  m  in  die  Mittelhalle  hinein- 
ragenden nnd  bis  zum  Formkastenpark  ver- 
längerten Schmalspurgeleise  von  Hand  in  die 
Seitenhalle  gefahren  wird. 

Besonders  hervorzuheben  ist  bei  diesen  beiden 
Kranen,  daß  jeder  derselben  mit  zwei  verschie- 


(Xtchdruck  y  erboten  ( 

denen  Hubgeschwindigkeiten  arbeiten  kann,  eine 
Einrichtung,  die  bis  dahin  bei  Gießereikranen 
wohl  als  etwas  ganz  Neues  dastehen  durfte, 
jedoch  heute  auch  schon  in  verschiedenen  deut- 
schen Gießereien  Anwendung  gefunden  hat.  Zn 
diesem  Zwecke  sind  nicht,  wie  in  der  Regel 
üblich,  drei,  sondern  vier  Elektromotoren  auf 
jedem  Kran  vorgesehen.  Außerdem  sind  auf  der 
Laufkatze  zwei  Windwerke  angebracht,  von  denen 
das  größere  eine  Tragkraft  von  40  t  nnd  eine 
Hubgeschwindigkeit  von  2  m  besitzt.  Der  zu- 
gehörige Gleichstrommotor  entwickelt  40  P.  S. 
und  macht  350  Umdrehungen  in  der  Minute. 
Die  kleine  Winde  hat  eine  Tragkraft  von  5  t 
bei  10  m  Hubgeschwindigkeit  und  wird  dnreh 
einen  lBpferdigen  Gleichstrommotor  mit  450 
Umdrehungen  in  der  Minute  angetrieben.  Sie 
findet  hauptsächlich  dann  Anwendung,  wenn 
kleine  Lauten  mit  großer  Geschwindigkeit  zu 
heben  sind,  während  die  40  t-Winde  nicht  nur 
zum  Heben  größerer  Lasten  benutzt  wird,  son- 
dern auch  da  von  großem  Vorteil  ist,  wo  ein 
allmähliches  Anziehen  und  ebensolches  Senken 
geboten  ist,  also  beim  Abheben  der  Formkästen, 
Herausnehmen  von  Modellen,  Einlegen  großer 
Kerne  sowie  beim  Gießen.  ' r 

Diegroße  Winde  ist  für  einen  Stirnräderantrieb 
konstruiert  und  mit  einer  auf  der  Motorachse  sitzen- 
den Lastdruckbremse  versehen.    Das  Nachlanfen 
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wird  durch  eine  elektrische  Bremse  verhütet. 
Die  Lagt  hängt  an  acht  Stahldrahtseilen.  Das 
kleine  Windwerk  für  5  t  Tragkraft  ist  anf  der 
Katze  eingebaut.  Das  Halten  und  Senken  der 
an  vier  Drahtseilen  hängenden  Last  erfolgt  hier 
mittels  elektrischer  Bremse  dadurch,  daß  die 
Last  den  Motor  rückwärts  antreibt,  also  Brems- 
ström  erzeugt,  der  im  Windwerk  vernichtet  wird. 
Der  leere  Haken  wird  durch  einen  Stromstoß 
abgetrieben.  Sollte  der  Kranführer  aus  Ver- 
sehen mit  der  Last  auf  Stromstoß  gehen,  so 
schaltet  ein  Zentrifugalansschalter  die  Bremse 
aus.    Zum  endgültigen  Festhalten  dient,  wie  be- 


erforderlichen  Bedienungshebel  im  Handbereich 
des  Kranführers. 

Bei  dem  25  t-Kran  (Tafel  XV  und  Abbil- 
dung 7)  hat  die  große  Winde  eine  Hub- 
geschwindigkeit von  3  m  und  wird  durch  einen 
27  pferdigen  Gleichstrommotor  mit  675  Um- 
drehungen angetrieben.  Die  kleine  Winde  hat 
eine  Tragkraft  von  2  t  bei  15  m  Hubgeschwindig- 
keit, und  erfolgt  der  Antrieb  derselben  durch 
einen  12 pferdigen  Motor  von  840  Umdrehungen. 
Auch  diese  beiden  Winden  werden,  je  nachdem 
beim  Heben  oder  Senken  größere  oder  geringere 
Geschwindigkeiten  bedingt  bezw.  zulässig  sind, 


Abbildung  7. 


reits  erwähnt,  die  elektrische  Bremse.  Die  Lauf- 
katze hat  bei  voller  Belastung  eine  Fahr- 
geschwindigkeit von  25  m  und  wird  durch  einen 
zwölfpferdigerr  Motor  mit  560  Umdrehungen  in 
der  Minute  in  Bewegung  gesetzt.  Das  Kran- 
fahren erfolgt  mit  einer  Geschwindigkeit  von 
100  m  i.  d.  Minute  bei  voller  Belastung.  Der 
zugehörige  Motor  «entwickelt  40  P.  S.  und  macht 
350  Umdrehungen.  Bei  geringerer  Belastung 
oder  Leerlauf  steUen  Bich  die  Fahrgeschwindig- 
keiten von  Katze  und  Kran  entsprechend  höher. 
Die  Kranfahrbewegung  wird  nach  dem  Aus- 
schalten des  Motors  durch  eine  Fußbremse  ge- 
hemmt. Sämtliche  Steuer-  und  Schaltapparate 
sind  in  einem  Führerkorb,  welcher  unterhalb  des 
KranB  montiert  ist,  angebracht,  und  liegen  die 


angewandt.  Das  25  t-Windwerk  besteht  aus 
einer  steilgängigen  Wurmradübersetzung  mit 
zwei  Stirnräder- Vorgelegen  und  ist,  wie  bei  dem 
40  t-Laufkran,  mit  einer  Lastdruckbremse  ver- 
sehen, welche  auf  der  ersten  Achse  der  Stirn- 
räderübersetzung sitzt.  Zur  Verhinderung  des 
Nachlaufens  dient  auch  hier  eine  elektrische 
Bremse. 

Die  kleine  Winde  ist  mit  der  großen  zu- 
sammengebaut. Das  Senken  und  Anhalten  der 
an  einer  Galischen  Gelenkkette  hängenden  hast 
wird  durch  eine  elektrische  Bremse  in  der  be- 
reits bei  der  5  t-Winde  des  40  t-Krarts  beschrie- 
benen Weise  bewirkt.  Zur  Hewegungsnbertragung 
dient  bei  dieser  Winde  ein  Stirnrädervorgelege 
mit   einer   steilgängigen  Wurmradübersetzung. 
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Um  gegen  zu  schnelles  Senken  gesichert  za  sein, 
ist  eine  SicherheitsbremsBchaltung  vorgesehen. 
Die  Fahrgeschwindigkeit  der  durch  einen  7,5- 
pferdigen  Motor  mit  480  Umdrehungen  angetrie- 
benen Laufkatze  betragt  bei  voller  Belastung 
25  m.  Die  Laufgeschwindigkeit  des  Kraus 
selbst  stellt  sich  auf  100  m  und  erfolgt  der  An- 
trieb desselben  durch  einen  27  pferdigen  Motor 
mit  350  Umdrehungen.  Die  Nachlaufperioden 
sowohl  beim  Katzenfahren  als  auch  beim  Kran- 
fahren werden  hier  durch  Kurzschließen  des 
Motorhakens  verkürzt.  Wie  bei  dem  40  t-Kran, 
so  sind  auch  hier  sämtliche  Steuer-  und  Schalt- 
apparate unterhalb  des  Kraus  in  einem  Führer- 
korb so  placiert,  daß  deren  Bedienung  von  seiten 
des  Kranführers  mit  Leichtigkeit  erfolgen  kann. 
Bei  beiden  Kranen  erfolgen  sämtliche  Über- 
setzungen durch  Stirnräder. 

In  der  südlichen  Seitenhalle  befinden  sich 
zwei  elektrisch  angetriebene  Laufkrane  von  je 
15  t  Tragkraft  und  1 1,020  m  Spannweite.  Diese 
haben  im  Gegensatz  zu  den  Laufkranen  der 
Mittelhallo  nur  ein  Windwerk  und  benötigen  in- 
folgedessen auch  nur  drei  Motoren.  Das  Heben 
der  Last  erfolgt  durch  einen  1«  pferdigen  Motor 
mit  840  Umdrehungen  bei  einer  Hubgeschwindig- 
keit von  3  m  i.  d.  Minute.  Die  Fahrgeschwindig- 
keit der  Laufkatze  betragt  25  m  i.  d.  Minute 
bei  voller  Belastung  und  ist  hierfür  ein  vier- 
pferdiger  Motor  mit  840  Umdrehungen  vor- 
gesehen. Die  Krane  selbst  fahren  mit  einer 
Geschwindigkeit,  von  100  m  i.  d.  Minute  bei 
voller  Belastung.  Auffallend  ist  das  geringe 
Geräusch,  welches  dabei  entsteht.  Das  Kran- 
fahren besorgt  ein  12pferdiger  Motor  mit  540 
Umdrehungen.  Die  Bedienung  dieser  beiden 
Krane  erfolgt  genau  wie  bei  den  Kranen  der 
Mittelhalle  von  einem  unterhalb  des  Krans  mon- 
tierten Führerkorb  aus. 

In  der  nördlichen  Seitenhalle  sind  zwei  elek- 
trische Laufkrane  von  je  5  t  Tragkraft  und  einer 
Spannweite  von  ebenfalls  11,020  m  vorgesehen, 
von  denon  der  eine  die  Kleinformerei  bedient 
(Abbildung  (i),  während  der  andere  in  der  Kern- 
macherei sowie  bei  der  offenen  Herdformerei  und 
beim  Chargieren  des  Flammofens  Verwendung 
findet  (Abbildung  4).  Ein  7,5  pferdiger  Motor 
mit  840  Umdrehungen  besorgt  das  Heben  der 
Last  mit  einer  Geschwindigkeit  von  4  in  i.  d. 
Minute.  Die  bei  voller  Belastung  mit  einer  Ge- 
schwindigkeit von  25  m  i.  d.  Minute  fahrende 
Katze  wird  durch  einen  1,25  pferdigen  Motor 
von  1450  Umdrehungen  angetrieben.  Die 
Last  hängt  an  vier  Stahldrahtseilen.  Beide 
Krane  fahren  mit  einer  Geschwindigkeit  von 
40  m  bei  voller  Belastung,  wozu  je  ein 
vierpferdiger  Motor  mit  840  Umdrehungen  vor- 
gesehen ist.  Die  Fahrgeschwindigkeiten  von 
Katze  und  Kran  stellen  sich  bei  Leorlauf  bezw. 
geringerer  Belastung  natürlich  höher.   Das  Ein- 


und  Ausschalten  der  drei  Motoren  erfolgt  bei 
diesen  beiden  Kranen  mittels  endloser  Seile  von 
der  Gießereisohle  ans. 

Die  vier  Drehkrane  sind  an  den  Säulen  der 
Hanpthalle  montiert,  so  daß  dadurch  die  Ver- 
bindung des  Mittelschiffes  mit  den  Seitenschiffen 
hergestellt  wird,  und  werden  mittels  einer  am 
äußersten  Ende  des  Auslegers  angebrachten  und 
mit  Handgriff  versehenen  Kette  von  Hand  um 
diese  bewegt  (Tafel  XV  und  Abbildung  6  und  7). 
Sämtliche  Drehkrane  laufen  auf  Kugellagern  und 
wird  der  durch  das  Gewicht  des  Auslegers  bezw. 

j  durch  die  Last  hervorgerufene  seitliche  Druck 

j  durch  mehrere  in  dem  Kopf-  und  Fnßlager  des 

i  Krans  aufrechtstehende  Rollen  auf  die  Säulen 
tibertragen.  Die  durch  diese  Einrichtung  beim 
Schwenken  des  Krans  erzeugte  rollende  Reibung 
ermöglicht  es,  daß  der  Kran,  selbst  bei  voller 
Belastung,  mit  Leichtigkeit  von  einem  einzigen 
Arbeiter  bewegt  werden  kann.  Jeder  Drehkran 
hat  eine  Tragkraft  von  4  t  und  eine  Ausladung 
von  8,5  m.  Das  Katzenfahren  sowie  das  Heben 
und  Senken  der  Last  erfolgt  nicht,  wie  in  den 
meisten  Fällen  üblich,  durch  ein  am  unteren 

|  Teil  des  Krangestells  angebrachtes  Windwerk 
mit  Kurbelantrieb,  sondern  die  auf  dem  Ausleger 
fahrbare  Katze  ist  mit  einem  selbsthemmen  den 
Windwerk  versehen,  welches  durch  eine  endlose 
Kette  von  der  Gießereisohle  ans  in  Tätigkeit 
gesetzt  wird. 

DaB  KupolofenhauB  (Tafel  XV)  befindet  Bich 

I  in  nächster  Nähe  des  Roheisenlagers  und  hat 
eine  Breite  von  10  und  eine  Tiefe  von  22,2  m, 
also  eine  Grundfläche  von  222  qm.  Der  größere 
Teil  (122  qm)  desselben  liegt  in  der  nördlichen 
Seitenhalle  der  Formerei  und  ist  auf  drei  Seiten 
von  der  Hüttensohle  bis  zur  Gichtbühne  voll- 
ständig offen,  wodurch  nicht  nur  der  an  dieser 
Stelle  häufig  auftretende  und  die  Arbeiter  be- 
lästigende Luftzug  verhindert,  Bondern  auch  der 
Verkehr  zwischen  Kleinfonnerei  und  Kernmacherei 
wesentlich  erleichtert  wird.  In  diesem  Teil  sind 
nnr  die  Kupolöfen  aufgestellt.  In  dem  andern 
Teil  des  Kupolofenhanses,  der  sich  im  Neben- 
gebäude befindet  und  eine  Grundfläche  von 
100  qm  umfaßt,  ist  der  doppelte  Gichtaufzug 
und  eine  Wage  untergebracht.  Ein  großer  Teil 
des  hier  noch  zur  Verfügung  stellenden  Platzes 
dient  als  Lagerplatz  für  Trichter  und  Fohlgüsse. 
Es  sind  insgesamt  drei  Kupolöfen  ohne  Vorherd 
aufgestellt  (Tafel  XV  und  Abbildung  8).  Die 
Öfen  haben  zylindrischen  Querschnitt  und  in  der 
ganzen   Höhe   einen  lichten  Durchmesser  von 

I  900  mm.  Die  stündliche  Schmelzung  stellt  sich 
f.  d.  Ofen  auf  5,5  bis  6  t  und  der  tägliche  Ver- 
brauch an  geschmolzenem  Eisen  je  nach  Bedarf 
auf  10  bis  20  t.    Der  Fnßpunkt  der  Auszieh- 

:  Öffnung  liegt  mit  der  Ofensohle  in  einer  Ebene. 

!  Die  Ausziehöffnung  wird  dnrch  eine  Tür  ver- 
schlosseu,  in  welcher  der  Schlackenabstich  in 
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einer  Höhe  von  1,735  tn  über  Hüttensohle  an- 
geordnet ist.  Die  flüssige  Schlacke  läuft  in 
einen  für  alle  drei  Öfen  gemeinsamen  Schlacken- 
behälter. Die  Abstichrinne  liegt  1200  mm  über 
Hüttensohle  und  ragt  bei  einer  Länge  von  2  m 
etwa  1400  mm  in  die  Haupt  Ii  alle  der  Formerei 
hinein.  Die  Einführung  de«  Gebläsewindes  in 
den  Ofen  erfolgt  nicht  durch  einzelne  Düsen, 
sondern  mittels  eiues  gußeisernen  Düsenringes 
gleichmäßig  am  ganzen  Ofen- 
umfang. Derselbe  liegt  725  mm 
über  Ofensohle  und  besteht  aus 
vier  Segmenten,  wodurch  ein 
Einbauen  eventueller  Ersatz- 
stücke ohne  nennenswerte 
Schwierigkeiten  erfolgen  kann. 
Der  DÜBenqnerschnitt  beträgt 
im  Maximum  25  °/o  des  Ofen- 
querschnitts, kann  jedoch  durch 
eingesetzte  Steine  nach  Belie- 
ben verringert  werden.  Das 
Ofenmauerwerk  hat  unterhalb 
der  Müsen  eine  Stärke  von 
310  mm  und  oberhalb  derselben 
eine  solche  von  200  mm.  Um 
bei  eventuellen  Beschädigun- 
gen des  Ofenfutters  durch  Ver- 
schlackung desselben  nicht  ge- 
nötigt zu  sein,  dieses  in  seiner 
ganzen  Stärke  auszubrechen, 
sind  die  Öfen  bis  zu  einer  Höhe 
von  2,500  m  mit  einer  75  mm 
starken  Schicht  aus  feuerfestem 
Material,  sogen.  „Klebsand", 
ansgestampft.  Von  dort  bis  zur 
Gichtbühne  beträgt  die  Mauer- 
BtArke  275  mm.  Um  das  Ofen- 
futter beim  Aufgeben  der  Gich- 
ten möglichst  vor  mechanischen 
Abnutzungen  zu  schützen,  sind 
die  Öfen  unterhalb  der  Gicht- 
bühne bis  zu  einer  Tiefe  von 
1 ,500  m  mit  gußeisernen  Form- 
steinen  ausgekleidet. 

Die  Kupolöfen  bestehen  aus  je 
zwei  teleskopartig  ineinander- 
geschobenen Blechmänteln,  de- 
ren Durchmesser  um  200  mm  differieren.  Der  zwi- 
schen den  Mänteln  gebildete  Zwischenraum  von 
1 00  mm  dient  als  Windkammer  zur  Vorwärmnng  des 
Gebläsewindes.  Der  Wind  tritt  600  mm  nuterhalb 
der  Gichtbühne  durch  zwei  einander  gegenüber- 
liegende Stutzen  von  je  350  mm  Durchmesser  in 
diesen  Kanm  ein.  Auf  dem  Wege  von  dort  bis 
zu  den  Düsen  (4,350  m)  erhöht  sich  seine  Tem- 
peratur auf  80°  C.  Durch  das  Vorwärmen  des 
Gebläsewindes  wird  ein  Kaltblasen  der  vor  den 
Düsen  hängenden  Schlacke  auf  ein  geringes  Maß 
beschränkt,  dem  Schmelzer  seine  Arbeit  bedeu- 
tend erleichtert  und  die  Schmelzleistung  des  Ofens 


nicht  unbeträchtlich  erhöht.  Der  Gebläsewind 
hat  vor  den  Düsen  eine  Spannung  von  625  bis 
650  mm  W.  S.  Oberhalb  der  Gichtbühne  haben 
die  Ofen  noch  eine  Fortsetzung  von  3  m. 
In  einem  Abstand  von  400  mm  über  Ofenober- 
kaute  ist  eine  von  vier  schmiedeisernen  Stützen 
getragene  gußeiserne  Haube  angebracht,  Uber  die 
während  des  Schmelzens  fortwährend  Wasser 
herunterrieselt,  welches  von  einem  ebenfalls  am 


oberen  Ende  des  Ofens  angebrachten  und  rings 
um-  denselben  gehenden  Behälter  aufgefangen 
wird.  Dieses  Wasser  dient  zum  Niederschlagen 
der  mitgerissenen  Fingasche  und  führt  dieselbe 
zu  einer  gemeinschaftlichen  Grube,  in  welcher 
sich  die  Asche  absetzt.  Ein  Beweis  für  das 
tadellose  Funktionieren  der  Funkenfänger  ist  die 
Tatsache,  daß  anf  den  Dächern  der  umliegenden 
Gebäude  nicht  die  geringste  Spur  von  Flugasche 
zu  bemerken  ist.  Ein  Rauchen  des  Ofens  wäh- 
nend des  Schmelzens  ist  ebenfalls  nicht  zu  be- 
merken. Nur  beim  Niederblasen  am  Schluß  der 
Schmelzperiode  kann  man  einige  blänlichweiße 
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Wölkchen  von  Wasserdampf  aas  dem  Ofen  steigen 
sehen.  Das  Waschwasser  wird  den  Kupolöfen 
aas  einem  am  nahegelegenen  Kamin  montierten 
Hochbehälter  zugeführt  (Abbildung  2),  welcher 
auch  das  nötige  Wasser  für  den  übrigen  Betrieb 
der  Gießerei  liefert.  Das  geschmolzene  Eisen 
ist  von  Anfang  bis  znm  Ende  des  Schmelzens 
so  heiß  nnd  dünnflüssig,  daß  selbst  die  leichtesten 
und  dünnwandigsten  Teile  in  der  Kleinformerei, 
die  mit  aus  Scherpfannen  gefüllten  Handpfannen 
gegossen  werden,  mit  Leichtigkeit  bis  in  die 
kleinsten  Details  auslaufen. 

Die  Gichtbühne  (Tafel  XV  Schnitt  E  —  F) 
liegt  7  m  über  Huttensohle  und  hat  eine  Trag- 
fähigkeit von  7,5  t  f.  d.  Quadratmeter.  Sie  ist 
ganz  aus  Eisenkonstruktion  hergestellt  und  mit 
10  mm  starken  Blechplatten  abgedeckt.  Der 
Einsatz  besteht  aus  500  kg  Roheisen,  50  kg 
gleich  10  °/o  Schmelzkoks  und  einein  Kalkstein- 
zuschlag von  20  kg  gleich  4  °/o  des  Roheisen- 
und  40  °/o  des  Koksgewichts.  Zum  Anheizen 
der  einzelnen  Öfen  werden  650  kg  Füllkoks  ge- 
braucht. Ein  großer  Teil  des  Koks  wird  später 
beim  Ausziehen  der  Öfen  wiedergewonnen  und 
zur  Beheizung  der  Trockenkammern  verwendet, 
so  daß  sich  in  Wirklichkeit  der  Ftillkoks- 
verbranch  bedeutend  niedriger  stellt.  Das  Dach 
der  Gichtbühne  bildet  die  Fortsetzung  desjenigen 
der  Mittelhalle  der  Formerei  und  ist  ans  dem- 
selben Material  hergestellt  wie  dieses.  Rings  | 
um  die  Kupolöfen  in  einer  Gesamtfläche  von  j 
65  qm  besteht  es  jedoch  ans  einer  90  mm  star- 
ken Monierdecke.  Die  Gichtbühne  hat  an  der 
höchsten  Stelle  eine  lichte  Höhe  von  5,690  m 
und  an  der  niedrigsten  eine  solche  von  2,740  m 
bis  zur  Unterkante  der  Dachgurte.  Die  Pfetten- 
entfernung  beträgt  hier  3,183  m  und  die  der 
Sparren  1,660  m.  Durch  Seiten-  und  Ober- 
lichter, welche  auch  zur  Entlüftung  benutzt 
werden  können,  ist  für  eine  gute  Belichtung  der 
Gichtbühne  gesorgt, 

Sämtliche  Rohmaterialien  werden  mittels  eines 
doppelten  Gichtaufzugs  von  je  750  kg  Tragfähig- 
keit auf  die  Gichtbühne  geschafft.  Das  Heben 
und  Senken  der  in  einem  aus  Eisenkonstruktion 
bestehenden  doppelten  Schachtgerüst  laufenden 
Fahrstühle  erfolgt  durch  eine  Wurmradwinde 
mittels  eines  siebenpferdigen  Elektromotors  von 
965  Umdrehungen.  Der  Motor  läuft  einmal 
rechts-  und  das  andere  Mal  linkshemm.  Das  ! 
Ausrücken  desselben  geschieht  selbsttätig  durch 
einen  der  Fahrstühle.  Die  Fahrgeschwindigkeit 
beträgt  0,35  m  i.  d.  Sekunde.  Die  stündliche 
Leistung  dieses  Aufzugs  stellt  sich  auf  24 1 
Roheisen  bezw.  18  t  Koks,  bei  einer  Bedienung 
von  zwei  Mann  unten  und  zwei  Mann  oben,  die 
das  Aufschieben  und  Abziehen  der  Wagen  be- 
sorgen. Hierbei  ist  vorausgesetzt,  daß  diese  j 
vier  Leute  keine  andere  als  die  angegebene 
Arbeit  zu  verrichten  haben,  das  Be-  und  Ent-  : 


laden  sowie  das  Transportieren  der  Wagen  also 
von  anderen  Mannschaften  besorgt  wird. 

Das  Gebläsehaus  liegt  in  dem  Nebengebäude 
östlich  von  dem  Kupolofenhans  in  einer  Höhe 
von  2,200  m  über  Hüttensohle  und  hat  eine 
Grundfläche  von  45  qm.  Der  Fußboden  besteht 
aus  Stampf betongewölben,  die  von  18er  I-Trä- 
gern  gehalten  werden  nnd  im  Scheitel  eine 
Stärke  von  100  mm  besitzen.  Außer  dem  Elektro- 
motor für  den  Gichtaufzug  ist  hier  die  Schalt- 
tafel für  sämtliche  elektrisch  angetriebene  Ma- 
schinen und  Apparate  sowie  ein  Hochdruck- 
schraubengebläse von  Krigar  &  Ihssen-Hannover 
und  ein  Patent-Hochdruckgebläse  von  C.  H. 
Jaeger,  Leipzig-Plagwitz,  aufgestellt.  Beide  Ge- 
bläse werden  durch  je  einen  Gleichstrommotor, 
der  mit  dem  zugehörigen  Gebläse  auf  einer  ge- 
meinsamen Fundamentplatte  montiert  ist,  mittels 
einfacher  Zahnradübersetznng  angetrieben.  Das 
Gebläse  von  Krigar  &  Hissen  liefert  bei  275 
Umdrehungen  in  der  Minute  etwa  100  cbin  Wind 
von  625  bis  650  mm  Pressung.  Ein-  und  Aus- 
strömungsöffnung haben  einen  Durchmesser  von 
je  325  mm.  Für  die  angegebene  Windpressung 
erfordert  der  Motor  bei  440  Volt  Spannung 
80  Amp.  Das  Jaeger-Gebläse  liefert  bei  300 
Umdrehungen  in  der  Minute  etwa  1 14  cbm  Wind 
von  derselben  Pressung.  Der  Durchmesser  der 
Ein-  und  Ausströmungsöffnung  beträgt  je  350  mm. 
Für  die  angegebene  Windpressung  von  625  bis 
650  mm  W.  S.  erfordert  der  Motor  bei  440  Volt 
Spannung  50  Amp. 

Die  Gnßpntzerei  (Tafel  XV)  liegt,  wie  be- 
reits oben  erwähnt,  in  dem  östlichen  Teil  der 
Formerei  und  hat  eine  Grundfläche  von  420  qm. 
Das  Putzen  der  Gußstücke  erfolgt  mittels  zweier 
von  der  Firma  A.  Guthmann  in  Ottensen  ge- 
lieferten Patent  -  DruckBandstrahlgebläse.  Die 
Entfernung  des  Grats  und  der  Gußnäbte  ge- 
schieht bei  den  großen  Gußstücken  von  Hand 
mit  Hammer  und  Meißel,  während  die  kleinen 
mittels  einer  doppelten  Scbmirgelschleifmaschine 
gesäubert  werden.  Der  Antrieb  derselben  er- 
folgt von  der  Transmission  aus.  In  der  Guß- 
putzerei  ist  ferner  ein  Sandschleifstein  zum 
Schleifen  der  Werkzeuge  aufgestellt. 

Die  Trockenkammern  (vergl.  Tafel  XV  und 
Abbildung  4),  von  denen  insgesamt  sieben  Stück 
vorhanden  sind,  liegen  an  dem  westlichen  Kopf- 
ende der  Formerei  außerhalb  derselben  und  er- 
strecken sich  über  die  ganze  Breite  der  Formerei 
(42  m).  Sämtliche  Kammern  haben  eine 
Tiefe  von  8m;  in  der  Breite  und  Höhe 
weichen  sie  jedoch  voneinander  ab.  Die  beiden 
größten  vor  der  Mittelballe  gelegenen  Kammern, 
welche  hauptsächlich  zum  Trocknen  der  Lehm- 
formen benutzt  werden,  haben  eine  Breite  von 
je  6,190  m,  eine  Höhe  von  3,500  m  und  eine 
Einfahrt  von  5  X  3,500  m.  Die  Höhe  er- 
wies sich  später  im  Betriebe   alB  zu  gering. 
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Der  Inhalt  dieser  beiden  Kammern  stellt  sich 
demnach  abzüglich  der  Pfeiler  auf  rund  170  cbm. 
Die  beiden  Kammern  der  südlichen  Seitenhalle 
dienen  hauptsächlich  zum  Trocknen  mittelschwerer 
Sandformen.  Die  Breite  derselben  beträgt  5,495 
bezw.  5,690  m  bei  einer  liebten  Höhe  von 
2,500  m  und  einer  Einfahrt  von  4,250  X  2,500  m. 
Der  Inhalt  stellt  sich  auf  rund  107  bezw.  111  cbm. 
An  die  eine  der  großen  Kammern  schließen  sieb 
auf  der  Nordseite  noch  drei  kleinere  Kammern 
an,  von  denen  die  südlich  gelegene  ebenfalls  den 
Lehmformern  znr  Verfügung  steht,  während  die 
beiden  anderen  für  die  Kernmacher  vorgesehen 
sind  (vergl.  Abbildnng  4).  Die  südliche  und  die 
mittlere  dieser  drei  Kammern  haben  ebenfalls 
eine  lichte  Höhe  von  2,500  m  und  eine  Breite 
von  3,835  ro  bezw.  3,470  m.  Die  Einfahrt  bei 
denselben  beträgt  2,760  X  2,500  m  und  der  In- 
halt 74  bezw.  67  cbm.  Die  nördliche  dieser 
drei  Kammern,  in  welcher  hauptsächlich  kleine 
Kerne  getrocknet  werden,  wird  bei  starkem  Be- 
triebe den  ganzen  Tag  über  geheizt  und  hat 
eine  lichte  Höhe  von  1 ,8  m  und  einen  Eingang 
von  1  X  1*800  m,  der  dnreh  eine  Scbarnier- 
tür  verschlossen  wird.  Die  Breite  dieser  Kammer 
beträgt  3,520  ra  und  der  Inhalt  49  cbm. 

Um  kleine  Kerne  im  Gewicht  bis  zn  5  kg 
möglichst  schnell  trocknen  zu  können,  ist  an  der 
Vorderseite  dieser  Kammer  ein  sogen.  Etagen- 
trockenofen eingemauert,  welcher  es  ermöglicht, 
die  getrockneten  Kerne  aus  demselben  heraus- 
zunehmen, ohne  daß  die  Hanpteingangstür  der 
Kammer  geöffnet  wird.  Hinter  diesen  Etagen 
ist  innerhalb  der  Kammer  eine  einen  Stein  starke 
Haner  bochgezogen,  wodurch  eine  Art  Schacht 
gebildet  wird.  Die  Heizgase  bewegen  sich,  von 
der  gegenüberliegenden  Feuerung  der  Kammer 
kommend,  nachdem  sie  in  letzterer  schon  einen 
Teil  ihrer  Wärme  abgegeben  haben,  in  diesem 
Schacht  von  oben  nach  nuten,  um  von  dort  durch 
eine  im  Boden  angebrachte  Öffnung  zum  Fuchs 
zu  ziehen.  Die  Konstruktion  der  die  Kerne 
tragenden  Gitter  bedingt  es,  daß  die  Türen  ab- 
wechselnd nach  rechts  bezw.  nach  links  geöffnet 
werden  können,  um  ein  gleichmäßiges  Trocknen 
sämtlicher  Kerne  zu  erreichen.  Der  Abschluß 
der  Öffnungen  der  Trockenkammern  nach  oben 
geschieht  bei  sämtlichen  Kammern  durch  je  zwei 
I- Träger  N.  P.  28,  welche  durch  gußeiserne 
Querverbindungen  zur  Verhinderung  seitlicher 
Verschiebungen  gegeneinander  abgestützt  sind. 
Die  Enden  dieser  Träger  lagern  in  gußeisernen 
Wandkästen  mit  gewölbtem  Boden.  Dnrch  die 
Wölbung  wird  die  Reibungsfläche  zwischen  den 
Tragern  und  ihrer  Unterlage  bedeutend  vermin- 
detr.  Um  bei  Temperaturscbwankungen  den 
Trägern  die  Möglichkeit  zu  geben,  sich  unbehin- 
dert auszudehnen  bezw.  zusammenzuziehen,  ohne 
daß  das  Mauerwerk  in  Mitleidenschaft  gezogen 
wird,  sind  dieselben  vollständig  entlastet.  Diese 


Entlastung  erfolgt  an  den  Enden  durch  die  Wand- 
kästen und  oberhalb  der  Kammereinfahrt  durch 
einen  Bogen  in  der  Giebelwand,  welcher  die  letz- 
tere trägt,  und  dessen  Scheitel  etwa  1100  bezw. 
1400  mm  über  den  Trägem  liegt.  Der  zwischen 
den  Trägern  und  dem  Bogen  entstehende  freie 
Raum  wird  nachträglich  ausgemauert,  und  zwar 
so,  daß  zwischen  dem  Mauerwerk  und  dem  Bogen 
der  Giebelwand  noch  ein  Abstand  von  etwa  50  mm 
bleibt,  damit  die  darunterliegenden  Träger  bei 
steigender  Temperatur  unbehindert  wachsen 
können.  Die  Entlastung  der  Träger  an  den 
Enden  ist  auch  insofern  von  Vorteil,  als  durch 
die  Ausdehnung  derselben  ein  Reißen  der  Pfeiler 
an  den  Trockenkammern,  wie  solches  häufig  vor- 
kommt, vollständig  ausgeschlossen  ist. 

Bei  den  zuerst  beschriebenen  sechs  Kammern 
besteht  die  Decke  aus  einen  Stein  starken  Ziegel- 
gewölben von  800  bis  1200  mm  Spannweite, 
deren  Widerlager  durch  I- Träger  N.  P.  28  ge- 
bildet werden,  welche  mit  ihren  Enden  ebenfalls 
auf  gewölbten  gußeisernen  Platten  liegen  und 
durch  Stehbolzen  gegen  seitliche  Verschiebungen 
gesichert  sind.    Die  auf  der  Nordseite  gelegene 
Kammer  mit  dem  Etagentrockenofen  ist  mit  25  mm 
starken  gußeisernen  Platten  abgedeckt,  welche 
ebenfalls  von  I -Trägern  getragen  werden.  Auf 
diesen  Platten  wird  der  frische  Formsand  ge- 
i  trocknet,  welcher  zur  Herstellung  des  Modell- 
j  sandes  Verwendung  findet.    Diese  Kammer  er- 
setzt also  gleichzeitig  die  Sanddarre.    In  jeder 
der  sechs  nördlichen  Kammern  ist  ein  Geleise 
vorgesehen,  auf  dem  die  schweren  Sand-  und 
Lehmfonnen  mittels  Wagen  in  die  Kammer  be- 
fördert werden.    Das  Ein-  nnd  Ausfahren  der 
Wagen  erfolgt  vou  Hand  mittels  auf  den  Rad- 
achsen angebrachter  Knarren.    Zur  Erzielung 
eines  möglichst  leichten  Ganges  sind  sämtliche 
Wagen  mit  Rollenlagern  versehen.  Die  Einfahrt 
jeder  dieser  sechs  Kammern  wird  während  des 
!  Betriebs  durch  eine  Schiebetür  aus  3  mm  starkem 
Blech,  welche  durch  aufgenietete  1- Eisen  ver- 
i  steift  ist,  geschlossen.  Diese  Türen  sind  in  verti- 
kaler Richtung  beweglich  und  können  durch  Gegen- 
gewichte, die  in  gußeisernen  Rahmen  geführt 
werden,  welche  auch  als  Führung  für  die  Tür 
dienen,  in  jeder  beliebigen  Höhe  festgehalten 
werden.    Die  Türen  wiegen  pro  Quadratmeter 
42,5  kg  bei  den  großen  Kammern,  42  kg  bei  den 
mittelgroßen  und  44  kg  bei  den  kleinen  Kammern. 
Die  Türen  der  beiden  großen  Kammern  (vor  der 
Mittelhalle)  werden  mittels  einer  Wnrmradwinde 
aufgezogen.    In  der  hinteren  Wand  der  beiden 
I  großen  Kammern  sind  je  zwei  Lichtöffnungen 
■  vorgesehen,  welche  beim  Heizen  durch  eiserne 
I  Scharniertüren  verschlossen  werden.   Im  übrigen 
erfolgt  die  Beleuchtung  der  Kammern  nötigen- 
j  falls  durch   transportable  Glühlampen.  Diese 
;  sind  an  isolierten  Leitungsscbnüren  befestigt, 
j  welche  am  anderen  Ende  Steckkontakte  tragen 
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behufs  Anschlusses  an  die  außerhalb  der  Kammer 
liegende  Lichtleitung. 

Die  Beheizung  sämtlicher  Kammern  erfolgt 
durch  Halbgasfeuerungen.  Auf  je  100  cbm  Ofen- 
inhalt kommen  bei  den  großen  Kammern  0,35  qm 
Rostfiäche,  bei  den  mittelgroßen  0,55  qm  und  bei 
den  kleinen  Kammern  0,85  bis  1,22  qm  Rostfläche. 
Die  Feuerungen  liegen  an  der  hinteren  Längs- 
front der  Kammern  außerhalb  derselben  und  sind 
durch  ein  gemeinsames  Dach  gegen  Regen  und 
Schnee  geschätzt.  Als  Brennmaterial  dient  Koks, 
und  zwar  wird  der  beim  Ausziehen  der  Kupol- 
öfen wiedergewonnene  Koks  verwendet.  Jede 


trisch  angetriebenen  Ventilator  geliefert.  Zwischen 
I  den  beiden  großen  Kammern  liegt  die  Schmiede 
und  Reparatur-Schlosserei  für  die  Formerei. 

Das  Trocknen  großer  Herdformen  erfolgt 
mittels  transportabler  Trockenöfen,  System  Wil- 
helmshütte,  die  von  der  Firma  Gebrüder  Snlzer 
in  Winterthur  geliefert  wurden.  Dieselben  sind 
in  zwei  verschiedenen  Größen  vorhanden,  nnd 
zwar  drei  große  und  sechs  kleine  Öfen,  welche  Zahl 
für  den  heutigen  Betrieb  vollkommen  genügt. 
Der  äußere  Durchmesser  der  großen  Öfen  beträgt 
1000  min  und  der  der  kleinen  700  min:  die  Höbe 
|  stellt  sich  auf  750  bezw.  625  mm.    Als  Brenn- 


Feuerung  faßt  etwa  600  kg  Brennmaterial.  Es 
wird  mit  reichlich  LnftUberschuß  gearbeitet,  weil 
man  von  dem  Grundsatz  ausgeht,  möglichst  viel 
heiße  Luft,  durch  die  Kammern  zu  drücken,  da 
hierdurch  bedeutend  mehr  Feuchtigkeit  ans  den- 
selben abgeführt  wird,  als  durch  geringere  Mengen 
heißer  Verbrenuungsgase.  Die  Temperatur  in 
den  Kammern  beträgt  etwa  2U0°  C.  Ein  Ver- 
brennen der  Formen  und  Kerne  ist  daher  voll- 
ständig ausgeschlossen.  Je  zwei  der  Feuerung 
gegenüber  in  der  Nähe  der  Einfahrt  liegende 
Öffnungen  im  Boden  der  Kammern  führen  die 
Abgase  durch  einen  Fuchs  in  einen  16,5  m 
hohen  Kamin.  Die  beiden  großen  Kammern 
haben  je  einen  Kamin,  während  bei  den  übrigen 
Kammern  je  ein  Kamin  auf  zwei  Kammern 
kommt.  Der  erforderliche  Unterwind  wird  durch 
einen  in  der  Sandanfbereitnng  stehenden,  elek- 


material  wird  Koks  benutzt,  wovon  die  großen 
Öfen  80  und  die  kleinen  40  kg  fassen.  Der 
zum  Trocknen  der  Formen  erforderliche  Koks- 
verbrauch ist  je  nach  Größe  nnd  Umfang  derselben 
sehr  verschieden ;  im  Durchschnitt  stellt  er  sich 
bei  den  großen  Öfen  auf  150  und  bei  den  kleinen 
auf  80  kg  bei  einer  mittleren  Blasezeit  von 
zehn  Stunden.  Das  Nachfüllen  erfolgt  alle  zwei 
Stunden.  Je  nach  der  Größe  der  Form  werden 
auf  dieselbe  einer  oder  mehrere  solcher  Trocken- 
öfen gestellt.  Die  Feuerungen  dieser  Öfen  sind 
im  Prinzip  dieselben  wie  die  oben  beschriebeneu 
Trockenkammerfeuernngen.  Will  man  weniger 
scharf  trocknen,  so  arbeitet  man  mit  einem  Luft- 
überschnß  oberhalb  des  Rostes.  Beim  Gebranrh 
dieser  Ofen  hat  sich  gezeigt,  daß  die  kleinen 
bedeutend  vorteilhafter  arbeiten  als  die  großen. 
Die  Leistung  der  kleinen  Ofen  beträgt  in  der 
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Zeiteinheit  mindestens  80  °/o  von  der  der  großen, 
wobei  der  Koksverbrauch  nur  etwa  halb  so  groß 
ist.  Es  werden  daher  so  viel  wie  möglich  die 
kleinen  Ofen  benutzt. 

Die  für  die  transportablen  Trockenöfen  er- 
forderliche Gebläseluft  liefern  elektrisch  an- 
getriebene transportable  Zentrifugal- Ventilatoren, 
welche  mit  dem  Antriebsmotor  durch  eine  feste 
Kuppelung  auf  gemeinsamer  Grundplatte  verbun- 
den sind  (Abbildung  9).  Es  sind  insgesamt 
drei  Ventilatoren  vorhanden,  von  denen  zwei  ans 
der  Maschinenfabrik  Oerlikon  bei  Zürich  stammen, 
während  der  andere  von  der  Maschinenbau- 
Akt.-Ues.  vorm.  Beck  &  Henkel  in  Kassel  ge- 
liefert wurde.  Die  Oerlikonschen  Ventilatoren 
haben  einen  Flügelraddurchmesser  von  600  mm, 
eine  Ausströmungsöffnung  von  175  mm  Durch- 
messer und  liefern  bei  1800  Umdrehungen  i.  d. 
Minute  36  cbm  Wind.  Der  Kraftverbranch  stellt 
sich  auf  1 ,2  P.  S.    Die  zugehörigen  Gleichstrom- 


motoren entwickeln  jo  1,5  P.  S.  bei  220  Volt 
Spannung  und  sind  mit  einem  Metall-Anlaß- 
widerstand für  Tourenregulierung  von  ±  10  °/o 
der  normalen  versehen.  Die  Stromzufnhrung  er- 
folgt durch  ein  zweiaderiges,  biegsames  und  iso- 
liertes Zuleitungskabel  von  10  qmm  Querschnitt 
f.  d.  Ader,  welches  mittels  Steckkontakts  an  die 
den  Säulen  entlang  geführte  Kraftleitung  an- 
geschlossen wird.  Um  den  ganzen  Apparat  leicht 
transportabel  zu  machen,  ist  derselbe  in  einer 
soliden,  mit  Traghaken  versehenen  Kiste  placiert 
(Abbildung  9).  Die  Dimensionen,  Leistung  und 
Kraftverbrauch  des  Ventilators  von  Beck  & 
Henkel  siud  denen  des  Vorgenannten  ungefähr 
gleich.  An  der  Ausströmungsöffnung  sämtlicher 
Ventilatoren  befindet  sich  ein  kreuzförmiges 
Kohr,  so  daß  an  jeden  Ventilator  drei  Trockenöfen 
angeschlossen  werden  können.  Abbildung  9  zeigt 
eine  etwas  andere  Anordnung  mit  nur  einem  Rohr. 

(Schluß  folgt.) 
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Patentanmeldungen, 

«eiche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 


22.  August  1904.  Kl.  48 d,  U  2368.  Verfahren, 
kupferne  Hohrleitungen  usw.  gegen  die  Einwirkung 
vou  Seewasser  zu  schützen.  Uthemann,  Danzig- Langfuhr. 

Kl.  81  e,  ß  35896.  Als  Schnecke,  Schleppkette 
oder  dergl.  ausgebildete  Vorrichtung  zum  Herbeiholen 
losen  Schüttguts  für  Fördervorrichtungen.  Braunschwei- 
ffischc  Mühlenbauanstalt,  Amme,  Giesecke  &  Konegen, 
Braunschweig. 

25.  August  1904.  Kl.  7a,  E  9140.  Verfahren  zum 
Auswalzen  von  nahtlosen  Rohren  und  Vollkörpern 
verschiedener  Profile  aus  Metullblöcken.  Peter  hy er- 
mann, Benrath  bei  Düsseldorf. 

Kl.  19  a,  W  21213.  Schienenstoßverbindung  mit 
winkelförmigen  Schienenstühlen.  Weber  Kailway  Joint 
Manufacturing Company,  New  York;  Vertr.:  Fr.  MefFert 
und  Dr.  L.  Seil,  Pat. -An  walte,  Berlin  NW. 

Kl.  21h,  C  11720.  Elektrischer  Ofen  in  Form 
eines  schriigsteheniien  und  um  seine  Achsesich  drehenden 
Zvlinders.  Joseph  Maxwell  Carri-re,  New  Brighton, 
V.  St.  A.;  Vertr.:  C.  Fehlert,  G.  Loubier,  Fr.  Harmsen 
und  A.  Büttner,  Pat.-Anwälte,  Berlin  NW. 

29.  August  1904.  Kl  31c,  C  12063.  Vorrichtung 
zum  gleichzeitigen  Aus-  oder  Einsetzen  mehrerer  Tiegel. 
Edouard  Clerc  &  Co.,  G.  m.  b.  H.,  Mülheim  a.  Rh. 

Kl.  31c,  H  28747.  Verfahren  zum  Verdichten 
kleinerer  Stahlgnßblöcke  in  einer  sich  verjüngenden 
Form.  Henri  Härmet,  St.  Etienne;  Vertr.:  Max  Löser, 
Pat.-Anwalt,  Dresden. 

Kl.  81  e,  B  34754.  Endlose  Fördervorrichtung. 
Fritz  Beck,  8chöneberg,  Leuthenstr.  1. 

I.  September  1904.  Kl.  la,  R  18  243.  SUbrust 
zum  Absieben.  Wilhelm  Rothe,  Berlin,  Angsburgerstr.42. 

Kl.  18  a,  J  7554.  Verfahren  und  Vorrichtung  zur 
Winderhitzung  unter  Ausnutzung  der  Wärme  zerteilter 

XIX.»« 


Schlacken.  Wassily  von  Ischewsky,  Kiew;  Vertr.: 
C.  von  Ossowski,  Pat.- Anw.,  Berlin  W.  9. 

Kl.  18b,  Sch  22126.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Nadelböden  für  Bessemerbirnen.  Dr.  Hermann 
Schulz  und  Johannes  Schoenawa,  Völklingen  a.  Saar. 

Kl.  24  c,  Sch  21 109.  Rekuperator.  Ernst  Schmatolla, 
Berlin,  Halleschestr.  22. 

Kl.  24  f,  K  26912.  Vorrichtung  zur  Entschlackung 
von  Gaserzeugern  und  ähnlichen  Feuerungen.  Gebr. 
Körting  Akt.- Ges.,  Körtingsdorf  bei  Hannover. 

Kl.  48  d,  K  25183.  Vorrichtung  zum  Ausglühen 
von  Metallgegenständen  in  einer  Atmosphäre  von  nicht 
oxydierenden  Gasen,  welche  schwerer  sind  als  Luft. 
Carl  Kugel,  Werdohl,  Westf. 

GebranchsmustcreintraKnngen. 

22.  August  1904.  Kl.  31a,  Nr.  231033.  Wind- 
zuführung für  Tiegelschmelzöfen  mit  unter  dem  Ofen 
vorgesehenem  Windkasten  und  Vorraum  für  die  Preß- 
luft.   Eduard  Clerc,  Mülheim  a.  Kh. 

5  September  1904.  Kl.  10a,  Nr.  2320U9.  Koks- 
ofentürkabel  mit  außeulicgender  Schiene  für  den  längs 
der  Ofenbatterie  laufenden  Wagen  und  senkrecht  dazu 
auf  letzterem  verschieblicher  Laufkatze.  Heinrich 
Kopjiers,  Essen  a.  Ruhr,  Wittringstr.  81. 


Deutsche  Reichspatente. 

KL  10a,  Sr.  1.VHI»,  vom  16.  Dezember  1902. 
Zusatz  zu  Nr.  126329;  vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1902 
S.  338.  Alphons  Custodia  in  Düsseldorf.  Ver- 
fahren zur  Erhöhung  der  Verkokunggfähiyktit  von 
Kohlen,  in»benondere  auch  von  Braunkohlen. 

Gemäß  dem  Hauptpatent  wird  der  Kohle  vor  dem 
Verkoken  Gichtstaub  oder  dergl.  zugesetzt,  um  durch 
Schmelzen  desselben  die  Kohleteilchen  zu  verbinden. 
Je  inniger  diese  miteinander  in  Berührung  gebracht 
werden,  um  so  fester  wird  der  erzeugte  Koks.  Er- 
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Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente. 


24.  Jahrg.  Nr.  19. 


finder  schlägt  deshalb  vor,  die  Kohle  nach  ihrer 
Mischung  mit  dem  Gichtstaub,  wie  es  sonst  schon  für 
zu  verkokende  Kohlen  üblich  ist,  zu  stampfen. 


Kl.  4» Ii,  Nr.  151  «94,  vom  8.  Februar  1905. 
Hugo  Helberger  in  München-Thalkirchen. 
Elektrische  Kettenschweißmaschine  mit  als  Elektroden 
ausjebildeten  Sehweißhacken. 

Die  elektrischen  Kettenschweißmaachinen  fassen 
mit  zwei  mit  einer  elektrischen  Stromquelle  in  Ver- 
bindung stehenden  Kontaktbacken  das  zu  schweißende 
Glied  und  drücken  seine  Enden  zusammen.  Hierbei 
erhitzt  es  sich  an  den  Gliedenden  bis  auf  Schweiß- 
hitze  und  wird  in  diesem  Augenblick  zusammen- 
gedrückt, um  die  Schweilistelle  haltbar  zu  machen ; 
gleichzeitig  muß  der  elektrische  Strom  unterbrochen 
werden,  damit  die  Schweißstelle  nicht  abschmilzt. 
Die  Regulierung  derartiger  Maschinen  war  bisher  nur 
durch  eine  Person  möglich. 

Gemäß  vorliegender  Erfindung  soll  dies  die  Ma- 
schine selbBt  übernehmen.  Benutet  wird  der  Umstand, 
daß  das  zu  schweißende  kalte  Kettenglied  starr  ist 
und  sich  durch  die  Maschine  nicht  zusammendrücken 
laßt,  daß  dies  nur  dann  erfolgt,  wenn  es  auf  Schweiß- 
hitze  gebracht  und  weich  geworden  ist.  Es  wird  nun 
zwischen  dem  Antrieb  und  der  Kettenschweißmaschinc 
eine  regulierbare  Reibungskupplung  eingeschaltet  und 
letztere  so  eingestellt,  daß  sie  die  Schweißmaschini" 
erst  dann  wieder  in  Gang  zu  setzen  vermag,  wenn 
diese  das  Kettenglied  bis  zur  Erweichung  erhitzt  hat. 
so  daß  dieses  der  Maschine  kein  Hemmnis  mehr  bietet, 
sondern  zusammengepreßt  wird.  Die  Maschine  geht 
jetzt  weiter,  bis  das  nächste  zu  schweißende  Glied, 
welches  noch  kalt  ist,  sie  wieder  zum  Stillstand  bringt. 
Auf  diese  WeiRC  wird  sowohl  ein  Abschmelzen  der 
Glieder  verhindert,  als  auch  die  Schwierigkeit  beseitigt, 
welche  bisher  die  oft  sehr  verschieden  lange  Erhitzungs- 
und Schweißdauer  der  einzelnen  Glieder  dem  völlig 
selbsttätigen  Betriebe  dieser  Maschinen  verursacht. 


Kl.  4»h,  Nr.  151696,  vom  8.  Mai  1903.  Hugo 
Helberger  in  München-Thalkirchen.  Vor- 
richtung an  Keltenschweißmasehinen  zur  Verhinderung 
der  Gratbildung  an  der  Schweißstelle  der  Kettenglieder. 

Die  Pressung  des  auf  Schweißhitze  gebrachten 
Kettengliedes  in  seiner  Längsrichtung  hat  eine 
Stauchung  des  Gliedes  zur  Folge,  die  wiederum  durch 
eine  QuerpresBung  aufgehoben  werden  muß.  Hierbei 
läßt  eB  sich  aber  nicht  vermeiden,  daß  das  über- 
schüssige Material  als  Bart  an  beiden  Seiten  stehen 
bleibt,  so  daß  zu  seiner  Beseitigung  sogenannte  Scher- 
vorrichtungen nötig  werden,  die  die  Schweißmaschinen, 
abgesehen  von  dem  Materialverlust.,  kompliziert  machen. 

Zur  Behebung  dieser  Übelstände  werden  die  Enden 
des  Kettengliedes,  Bobald  sie  schweißwarm  geworden 
sind,  von  einer  Zange  umfaßt,  welche  die  Schweiß- 
stelle wie  ein  leerenartiges  Gesenk  einschließt.  Erst 
dann  erfolgt  durch  die  Maschine  die  Pressung  des 
(iliedes  in  der  Längsrichtung.  Hierbei  kann  eine 
Stauchung  nur  soweit  stattfinden,  bis  die  Leere  von 
dem  Gliedmaterial  voll  ausgefüllt  ist. 


Bei  den  dadurch  bedingten  großen  Abmessungen 
der  Hohlwelle  ergeben  sich  große  reibende  Flächen, 
welche  in  Verbindung  mit  der  erforderlichen  hohen 
Umlaufzahl  derartiger  Maschinen  schon  für  den  Leer 
lauf  einen  großen  Kraftbedarf  bedingen.  Die  not- 
wendig lange  Lagerung  der  beiden  Wellen  erschwert 


5.  Juni  1903. 
Maschinen 


Ver 
Fa 


Kl.  81  r,  Nr.  152081,  vom 

einigte  Schmirgel-  und 
briken,  A.-G.,  vorm.  S.  Oppenheim  &  Co. 
und  Schlesinger  &  Co.  in  Hannover-Hain- 
holz.  Formsand-Mischmaschine  mit  gegeneinander 
umla ufen den  St iftscheiben . 

Hei  den  bis  jetzt  bekannten  Formsand-Misch- 
maschinen mit  zwei  senkrechten,  umlaufenden  Stift- 
scheiben ist  die  eine  derselben  auf  einer  hohlen  und 
die  andere  auf  einer  massiven  Welle  befestigt,  welch 
letztere  sich  wiederum  in  der  Hohlwelle  dreht. 


bei  etwa  vorkommenden  Störungen  das  Auseinander- 
nehmen der  Maschine  und  macht  dieses  sowohl  als 
auch  den  Zusammenbau  beschwerlich  and  zeitraubend. 

Gemäß  vorliegender  Neuerung  sind  die  beiden 
Stiftscheiben  a  mit  ihren  Hohlachsen  A,  eventuell 
unter  Benutzung  von  Kugellagern  r,  auf  einer  gemein- 
samen feststehenden  Welle  b  gelagert. 

Kl.  49c,  Nr.  150057,  vom  17.  Oktober  1902 
Zusatz  zu  Nr.  137857  (vergl.  „ Stahl  und  Eisen41  15*6 
S.  792).  Haniel&LueginDüsseldorf-Grafen- 
berg.    Vorschubvorrichtung  für  dos  Arbeitsstück  an 
fressen  u.  dergl. 

Statt  des  mit  dem  Druckstück  verbundenen  Plunger- 


kolbens,  welcher  das  durch  den  Zylinder  aufgenom- 
mene Wasser  bei  seinem  Rückgang  so  lange  in  den 
den  Vorschub  des  Arbeitsstuckes  bewirkenden  Treib- 


3 


71 

r 


Zylinder  preßte 
schlag  geöffnet 


bis  das  Saugventil  durch  einen  An 
wurde,   ist  gemäß  dem  Zusatzpatent 


ein  mit  dem  Druckstück  a  nicht  in  Verbindung  stehen- 
der Scheibenkolben  x  angeordnet,  dessen  Bewegung 
in  dem  von  einer  besonderen  Druckwasserleitnng  ge- 
speisten Zylinder  y  während  der  Füllperiode  durch 
einen  verstellbaren  Anschlag  m  mehr  oder  weniger 
beschränkt  werden  kann,  so  daß  dasselbe  beim  Rück- 
gang mehr  oder  weniger  Druckwasser  nach  dem  Treib- 
zylinder h  preßt  und  diesen  dementsprechend  bewegt. 
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Kl.  7  a,  Nr.  151  S«l,  vom  9.  September  1902. 
Witwe  Mari«  Gobiet  geb.  Wender«,  Joseph 
(jobiet  und  Arthur  Gobiet  in  Düsseldorf,  Dr.  Carl 
Gobiet  und  Wilhelmine  Berenbrok  geb.  (Jobiet  in 
Elberfeld,  Maria  Neuhans  geb.  tiobiet  in  Münster,  Joh. 
Sandner  und  Ant.  Richard  in  Düsseldorf.  Vorrichtung 
zum  Quencalzen  ton  Rundeisen  oder  von  Rohren  mittels 
mit  ihren  Innenflächen  arbeitender  Ringwalzen. 

Es  gibt  Wakwerke,  bei  welchen  das  Auswalzen 
durch  die  Innenflüchen  ringförmiger  exzentrisch  zu- 
einander stehender  Walzen  erfolgt 


Derartige  Walzvorrichtungen  sind  gemäß  vor- 
liegendem Patent  dahin  verbessert,  daß  eine  gröbere 
Anzahl  solcher  Ringwalzen  w  nebeneinander  angeordnet 
ist  und  zwar  derartig,  daß  die  freie  Durchtrittsöffnung 
in  der  Walzrichtung  stetig  abnimmt.  Die  vorderen 
Walzen  sind  hierbei  mit  Gewinde  versehen,  so  daß 
sie  das  Walzgut  bei  der  Drehung  vorwärtsschrauben, 
die  letzten  Walzen  hingegen  sind  innen  glatt,  um  ein 
glattes  Werkstück  entstehen  zu  lassen.  Der  Antrieb 
der  Walzen  w  erfolgt  durch  die  beiden  Wellen  u 
und  6.  Geführt  werden  die  Walzen  w  außer  durch 
die  Zahnräder  c  noch  dnrch  Rollen  e  und  f. 


Kl.  7a,  Nr.  15087«,  vom  11.  Februar  1902.  Max 
Mannesmann  in  Paris.  Verfahren  zur  Her- 
stellung glattwandiger  Rohre. 

Zunächst  wird  unter  Benutzung  einea  Dorne*  aus 
einem  dickwandigen  Rohre  mittels  angetriebener  ge- 
furchter Walzen  nnter  Streckung  ein  mit  Längswulsten 
versehenes  Rohr  hergestellt  und  an  diesem  dann  die 
Wulste  dnrch  Walzen  oder  Pressen  niedergewalzt  oder 
niedergedrückt,  ohne  daß  hierbei  eine  Streckung  des 


Rohres  eintreten  darf.  Hierbei  wird  der  Durchmesser 
des  Domes  vergrößert,  indem  das  in  den  Wülsten 
enthalten  gewesene  Material  in  den  Rohrkörper  selbst 
übertritt,  und  dieses  auf  dem  Dorn  gelockert.  Wesent- 
lich bei  diesem  Verfahreu  ist,  daß  die  mit  der  Bil- 
dung der  Längswulste  verbundene  Streckung  des 
Rohres  durch  angetriebene  Walzen  und  nicht  etwa 
durch  Ziehen  erfolgt. 

Das  Strecken  und  das  Weiten  des  Rohres  kann 
in  getrennten  Vorrichtungen  ausgeführt  werden,  zweck- 


mäßig werden  beide  jedoch  so  miteinander  verbunden, 
daß  in  einem  Durchgang  aus  dem  dickwandigen 
Rohre  ein  dünnwandiges  glattes  Rohr  entsteht. 
Werden  die  Wulste  durch  Walzen  niedergedrückt,  so 
können  die  beiden  Walzenpaare  hintereinander  an- 
geordnet werden.  Die  Walzen  r  dienen  dann  zum 
Auswalzen  des  dicken  Rohres  g  unter  Erzeugung  von 
Längswulsten  b,  die  Walzen  w  von  größerem  Durch- 
messer sind  unmittelbar  dahinter  gelagert  und  be- 
wirken durch  Niederdrücken  der  Wulste  6  das  Auf- 
weiten des  Rohres  a.  Statt  der  Walzen  w  können 
auch  Preßbacken  verwendet  werden. 

Kl.  7a,  Nr.  151125,  vom  2.  April  1903.  Elek  - 
t r  i zi t ät  s  -  A  k  tiengese  I 1  sch  ai  t  vo r m.  W.  Lah- 
m e y e r  &  Co.  in  Frankfurt  a.  M.  Antriebevor- 
richtung für  Rollgänge  mit  zwei  Rollensystemen. 

Die  Walzen  a  für  den  Vortransport  des  Walz 
gutes  sind  mit  den  Walzen  b  für  den  Rücktransport 
gemeinschaftlich  auf  einer  Kippvorrichtung  r  gelagert, 


die  durch  das  Exzenter  e  oder  dergl.  und  der  Schub- 
stange p  gemeinsam  mit  den  übrigen  Kippvorrichtungen 
umgesteuert  wird.  Die  Rollen  b  erhalten  durch 
Zwischenschaltung  des  Rades  s  entgegengesetzte 
Drehung  wie  die  Rollen  «. 

Die  Vorrichtung  hat  den  Vorteil,  daß  der  An- 
triebsmotor für  die  Walzen  a  und  b  niemals  um- 
gesteuert zu  werden  braucht. 


Kl.  »Ic,  Nr.  152279,  vom  17.  Oktober  1808. 
Franz  Melau  n  in  C  Ii  a  r  1  o  1 1  e  n  b  u  rg.  Verfahreu 
zum  Gießen  ton  Blöcken  *ur  Uersttllung  ron  Eisen- 
bahnschienen. 

Durch  das  neue  Gießverfahren  soll  den  Köpfen 
der  Schienen  ein  besonders  hartes  Material  gegeben 
werden,  so  daß  sie  der  starken  Beanspruchung  durch 
die  Räder  besser  als  bisher  widerstehen  können. 

Der  Stahl  wird  in  Formen  von  schwach  keil- 
förmigem Querschnitt,  die  beim  Gießen  wagerecht 
liegen,  gegossen.     Die  schmalere  Seite    muß  unten 


liegen.  Die  lichte  Höhe  des  oblongen  Querschnitts 
der  Gußform  soll  etwa  dreimal  so  groll  sein  als  ihre 
mittlere  Breite.  Der  beim  »ließen  unten  hi-tindliche 
Teil  des  Blocks  ist  für  den  Schienenkopf  bestimmt. 
Derselbe  ist  gasfrei  und  kohlenstoffreicher  als  die 
oberen  Schichten  des  gegossenen  Blocks.  Nach  dem 
(iießen  werden  die  Blöcke  unter  einem  Dampfhammer, 
einer  Presse  oder  in  einem  Bloekwalzwetk  auf  quadrati- 
schen Querschnitt  hertintcrgestaucht  und  gestreckt  und 
dann  in  bekannter  Weise  zu  Schienen  verurbeitet. 
Hierbei  ist  jedoch  darauf  Rücksicht  zu  nehmen,  dal» 
der  in  der  Gießform  unten  befindliche  Teil  des  Blocks 
für  den  Schienenkopf  zu  verwenden  ist. 
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Kl.  7h,  Nr.  151  (NM»,  vom  12.  Februar  1902.  Max 
Mannesmaun  in  Paris.  Verfahren  und  \Wiiz- 
tctrk  zur  Herstellung  glnttwandiger  nahtloser  Rohre. 

Kiu  dickwandiger  Rohrblo'k  b  wird  zwischen 
zwei,  drei,  vier  oder  mehr  Kaliberwalzen  a  unter  Bil- 
m     dung  von   Längsgraten  ./  an    den  Schnittfugen  der 


Walzen  stark  gestreckt  and  die  Grate  alsdann  von 
dem  gebildeten  Rubre  t  abgetrennt.  Zweckmäßig  gibt 
man  den  Walzen  eine  solche  Form,  doli  die  entstehen- 
den (irate  unterschritten  sind  und  mit  ihrem  dünne- 
ren Teile  auf  dem  Hohr«  aufsitzen.  Das  Abtrennen 
derselben  erfolgt  durch  MesBer  o  oder  sonstige  Werk- 
zeuge unmittelbar  nach  dem  Ausstrecken  des  Rohres 
hinter  den  Walzen  a. 

Kl.  81c,  Nr.  151  litt,  vom  20.  Juli  1902.  Al- 
phon s  e  Randouin  Chantraine  in  Maubeuge 
(Frankreich).  Einrichtung  zum  Gießen  ron  Hlöcken 
mit  symmetrisch  zu  einer  Gußquelle  angeordneten 
hormen. 

Die  Grundplatte  a  aus  Gußeisen  hat  Kanäle  b 
zur  Aufnahme  der  hohlen  Ziegel  d,  deren  Locher  mit 
den  Grundflächen  der  Gußformen  in  Verbindung  stehen. 


Die  Anordnung  der  Kanäle  und  der  Gußformen 
ist  vollkommen  symmetrisch  zu  dem  Mittelpunkt  der 
Grundplatte,  wo  sich  der  mittlere  Teil,  d.  h.  die 
Quelle  e  oder  Trichter  u.  dergl..  befindet.  Jedei  der 
vier  so  gebildeten  Abteile  besteht  aus  mehreren  Guß- 
formen c,  und  von  jeder  dieser  Gußformen  zweigt  sich 
eine  Nebenleitung  senkrecht  zur  Seite  der  Gußform 
ah,  um  andere  Reihen  von  Gußformen  zu  speisen. 
Die  Zahl  der  letzteren  ist  derart,  daß  alle  gleich 
langen  Leitungen,  mögen  sie  gerade  oder  gebrochen 
sein,  dieselbe  Anzahl  Gußformen  zu  speisen  haben. 
Von  dieser  Zahl  ist  die  Flüssigkeit  dt!  Metalls  ab- 
hängig. 


KL  18c,  Nr.  152  27«,  vom  9.  November  1902. 
Joseph  von  der  Lippe  in  Iserlohn.  Verfahren 
zur  Erzeugung  von  Zementstnhl . 

Frfinder  schlägt  vor,  den  Zementierungsmitteln 
(kohlenstoff-  und  stickstoffhaltigen  Substanzen)  solche 
Stoffe  beizumischen,  welche  zwar  leicht  zu  oxydieren 
vermögen,  die  aber  hierbei  keine  gasförmigen,  sondern 
feste  Verbindungen  bilden.  Als  solche  Körper  werden 
die  Leichtmetalle  (Magnesium,  Kalium,  Natrium)  ge- 
nannt. Dieselben  sollen  den  in  den  Zementierungs- 
behältern vorhandenen  Sauerstoff  binden  und  so  eine 
von  Sauerstoff  freie,  nur  Stickstoff  enthaltende  Atmo- 
sphäre schaffen,  in  welcher  die  Zementierung  besser 
und  schneller  verlaufen  soll. 


Kl.  7b,  Nr.  151126,  vom  14.  Juni  1903. 
J.  Schmitz  i  n  G  1  e  i  w  i  t  z,  O.-S.  Vorrichtung  tum 
Lösen  warmgezogener  Rohre  von  der  Ziehstange. 

Unmittelbar  hinter  dem  letzten  Ziehringe  z  sind 
auf  einem  als  Riemscheibe  ausgebildeten  drehbaren 
Kranze  k  mehrere  Rollen  u;  deren  Achsen  schräg  zur 


Achse  des  Werkstücks  gerichtet  sind,  gelagert.  Wird 
der  Kranz  k  gedreht,  so  rollen  die  Rollen  tr  unter 
Druck  auf  dem  Werkstück  ab  und  bewirken  eine  ge- 
ringe Erweiterung  desselben,  so  daß  es  auf  der  Zieh- 
stange *  lose  wird  und  leicht  von  dieser  abgestreift 
werdeu  kaun. 


Kl.  7«,  Nr.  15154»,  vom  3.  Januar  1903.  E I  e  k  - 
trizitäts  -Akt.  -<ies.  vormals  Schuckert 
&  Co.  i  n  N  ü  r  n  b e  r  g.  Vorrichtung  zum  elektrischen 
.Antrieb  von  Walzenstraßen. 

Bei  dem  elektrischen  Antrieb  von  Walzenstraßen 
wird  seitens  der  stromliefernden  Zentrale  häufig  die 
Forderung  gestellt,  daß  der  (regelbare)  Gesamtenergie- 
verbrauch  einer  Walzenstraße  ein  vereinbartes  Maxi- 
mum nicht  überschreiten  darf.  Es  tritt  bei  elektri 
schem  Antrieb  leichter  als  bei  Dampfantrieb  der  Fall 
ein,  daß  infolge  Anhäufung  von  vorgewalztem  Ma- 
terial an  den  Fertigwalzen  eine  periodische  L  ber- 
lastung  vorkommt,  weil  das  Walzgut  zu  kalt  wird 
Sucht  man  nun  dadurch  unterhalb  des  vereinbarten 
Maximums  des  Energiebedarfs  zu  bleiben,  daß  man 
ein  Schwungrad  durch  entsprechenden  Tourenabfall 
zur  Wirkung  bringt,  so  laufen  infolgedessen  auch  die 
Fertiggerüste  langsanier,  das  Eisen  wird  also  noch 
kälter.  Das  angestrebte  Ziel  wird  demnach  nicht  nur 
unvollkommen  erreicht,  sondern  die  Walzproduktion 
der  Straße  sogar  noch  vermindert. 

Gemäß  vorliegender  Erfindung  sollen  die  Fertig- 
walzen der  elektrisch  betriebenen  Walzenstraben  in 
möglichst  hoher  Tonrenzahl,  also  auch  höchster  Pro- 
duktion gehalten  und  die  Einhaltung  des  vereinbarten 
Maximums  an  Energieverbrauch  dadurch  erreicht 
werden,  daß  nur  die  Tourenzahl  der  Vorwalzen  selbst- 
tätig in  dem  Maße  geregelt  wird,  daß  ihre  Lieferung 
vermindert  wird,  wenn  die  Fertigwalze  übermäßig 
schwer  geht  oder  steigt,  sobald  die  Fertigwalze  wieder 
leichter  geht,  während  gleichzeitig  ein  mit  der  Vor- 
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vralzc  gekuppeltes  Schwungrad  die  Schwankungen  im 
Knergiebedarf  der  Straße  in  dem  erforderlichen  Maße 
ausgleicht. 

Demzufolge  sind  zunächst  die  Gerüste  jeder 
Walzen  «trabe  in  für  sich  angetriebene  Gruppen  ge- 
teilt und  die  Motoren  dieser  Gruppen  derart  in 
Abhängigkeit  voneinander  gebracht,  daß  bei  zu 
großer  Energieaufnahme  der  Fcrtigstraßenmotoren 
die  Umdrehungszahl  der  Vorwalzcnmotoren  herab- 
gemindert wird. 


Britische  Patente. 


Nr.  2817S  A.  D.  UKW.  Charles  Koller  in 
Salgotarjan,  Ungarn.  Verfahren,  Flvßei*en  und 
■stahl  von  Oxyden  zu  befreien. 

Das  in  der  Birne  oder  einem  Herdofen  gefrischte 
Metall  wird  in  einen  Behälter  übergeführt,  der  um 
eine  senkrechte  Achse  gedreht  werden  kann.  Derselbe 
wird  in  schnelle  Drehung  versetzt.  Hierbei  soll  sich 
das  Metall  unter  dem  Einfluß  der  Fliehkraft,  indem 
es  am  Rande  des  rotierenden  Behälters  hochsteigt, 
derartig  lagern,  daß  das  reine  Metall  nach  außen  an 
die  Gef&ßwandung  getrieben  wird,  wahrend  die  leich- 
teren Oxyde  sich  mehr  nach  innen  anordnen,  so  daß 
sie  beim  Stillsetzen  des  Gefäßes  auf  die  Oberfläche 
des  Bades  gelangen  und  leicht  entfernt  werden  können. 


Nr.  7027  A.  I).  11)08.  Arthur  George  Bloxaui 
in  Soot hampton.  Herstellung  von  t'lußeisen  und 
->taht. 

Das  Roheisen  wird  zunächst  nach  irgend  einem 
Verfahren  in  der  Birne,  dem  Herdofen  oder  dergl.  wie 
üblich  durch  Frischen  von  seinen  Verunreinigungen 
befreit  und  dann  in  einen  elektrischen  Ofen  oder 
elektrisch  beheizten  Behälter  übergeführt.  In  diesem 
wird  es  dem  besonderen  Verwendungszweck  gemäß  in 
beliebiger  Weise  fertiggemacht.  Durch  die  Verteilung 
des  Prozesses  auf  zwei  Ofen  soll  an  Zeit  gewonnen 
und  das  Fertigraaehen  im  elektrischen  Ofen,  in  dem 
dem  Eisen  jede  gewünschte  Temperatur  gegeben  werden 
kann,  mit  größter  Sorgfalt  und  Sicherheit  ausgeführt 
werden  können. 


Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 


Nr.  78680«.  John  C.  Cromwell  und  Carl 
W.  A.  Koelkebeck  in  Cleveland,  Ohio.  Vor- 
richtung zum  Heben  und  Senken  der  oberen  und  unteren 
Uichtvcruchlußglocke  für  Hochöfen. 

Die  Gichtbühne  wird  von  dem  ganzen  Antriebs- 
werk für  die  Glocken  freigehalten.  Dieses  befindet 
sich  in  einem  seitlich  des  Hochofeus  in  beliebiger 
Höhe  aufgestellten  Maschinenhanse.  Die  Zugstange  z 
für  die  untere  Hanptglocke  geht  durch  den  hohlen 
Zugschaft  b  der  oberen  Glocke  und  hängt  an  dem 
l^uerbolzen  c,  der  wieder  von  den  Seilen  d  getragen 
wird,  welche  oben  über  di«  auf  gemeinschaftlicher 
Achse  sitzenden  Seilrollen  e  zum  Maschinenhause  f 
laufen  (vergleiche  die  Einzeldarstellung).  Der  Hohl- 
sehaft  b  für  die  obere  Glocke  wird  von  einem  über 
Kreuz  zum  Bolzen  c  nnd  Seilen  it  am  Seil  >/  hängen- 
den (iestänge  gehalten.  Das  Seil  g  läuft  über  die 
zwischen  den  Rollen  e  gelagerte  Rolle  h  ebenfalls  zum 
Masehinenhnuse.  Unten  endet  Seil  q  in  einem  <iuei- 
stdck,  an  das  beiderseits  zwei  den  Seillauf  fortsetzende 
I  ■  illelseile  (Ketten)  angreifen,  welche  über  parallele 
Köllen  i  zu  dem  Gewicht  w  laufen.  Gewicht  w  ist 
schwerer  als  die  zugehörige  Glocke  samt  Beschickung 
und  gleitet  frei  zwischen  Fuhrungen,   hält  also  die 


Glocke  gegen  ihren  oberen  Sitz.  Mit  dem  Gewicht 
ist  durch  ein  bei  dessen  Tieflago  schlaff  hängendes 
Seil  m  der  Kurbelarm  m  einer  mittels  starken  Vor- 
geleges elektrisch  antreibbaren  Welle  verbunden.  Die 
Drehung  der  Welle  ist  langsam.  Wird  der  Kurbel- 
arm n  aus  der  senkrechten,  nach  unten  weisenden 
Stellung  herausgedreht,  so  zieht  sich  zunächst  das 
Verbindungsseil  in  straff,  nnd  das  Gewicht  w  wird  dann 
allmählich  angehoben,  so  daß  die  obere  Glocke  »ich 
senkt  and  die  Füllung  auf  die  untere  Glocke  abgibt. 
Bei  weiterer  Drehung  des  Kurbelarmes  n  wird  das 
Gewicht  u>  allmählich  wieder  gesenkt  nnd  die  Glocke 


-. 

n 

m 


! 

q  / 

ohne  Stoß  wieder  gegen  ihren  Sitz  zurückgebracht. 
Völlig  gleichartig  ist  der  Antriebsmecbanismus  für  die 
andere  Glocke.  Hier  wird  nur  noch  die  Drehung  des 
Kurbclannes  o  dadurch  erleichtert,  daß  ein  leichteres 
an  Seil  jj  hängendes  Gewicht  t/  bei  beginnender  Heraus- 
dreliung  des  Kurbelarmes  o  aus  der  senkrecht  nieder- 
hängenden Lage  zur  Geltung  gebracht  wird ,  indem 
das  Seil  fi  ebenfalls  an  den  Kurbelarm  0  angreift,  wie 
das  zum  Gewicht  >•  führende  Seil  «.  Anstatt  der  Kurbel- 
arme zum  stoßfreien  Heben  und  Senken  der  Gewichte  u> 
und  r  und  damit  Freigabe  oder  Schließen  der  Gicht- 
glocken können  auch  Differentiallauftrommeln  für  die 
Seile  m  und  «  in  Anwendung  kommen. 


Nr.  782886.  Robert  B.  Kernohan  in  Pitts- 
burg, Pennsylvanien.  Uollofen  für  Stuhlblöcke  u*w. 

Zweck  der  Einrichtung  ist,  die  in  zusammen- 
hängendem Zuge  an  der  heißesten  Stelle  des  Ofens 
ankommenden  Blöcke  hier  einzeln  für  sich  der  größten 
Hitze  auszusetzen  und  selbsttätig  abgleiten  zu  lassen 


Die  Blöcke  werden  am  niedrigeren  Ende  der  ge- 
neigten, zu  zweien  parallel  nebeneinandergelegten  Roll- 
geleise a  eingeschoben  und  gelangen  am  oberen  Ende 
der  Bahn  einzeln  für  sich  je  nach  dem  Einschub  neuer 
Blöcke  auf  das  im  Winkel  von  etwa  45°  geneigte 
Geleise  b,  auf  dem  sie  von  selbst  zur  Austrngöffhung  c 
und  unter  der  Hängetür  d  hinweg  auf  die  Förderbahn  e 
gleiten  können.  Um  nun  jeden  Block  gewisse  Zeit 
lang  frei  auf  der  abschüssigen,  am  stärksten  beheizten 
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Balm  6  halten  zu  können,  ist  dort  eine  Aufbalte- 
vorrichtung f  angeordnet,  welche  aus  einem  hydrau- 
lisch heb-  und  senkbaren,  wassergekühlten  Hohlgerüst 
mit  zwei  oberen,  zu  Seiten  des  Geleises  b  Uber  dieses 
bei  Hochlage  des  Gestells  hervorragenden  Enden 
besteht.  Der  vor  diese  Gestell fortsätze  rutschende 
Block  wird  hier  so  lange  gehalten,  bis  das  Gestell 
wieder  gesenkt  wird,  worauf  der  Block  aus  dem  Ofen 
herausgleitet.  Durch  die  Düsen  g  wird  Gas  in  die 
Kammer  h  geführt.  Die  Verbrennungsluft  streicht 
durch  die  Längsdeckenzüge  i,  wärmt  sich  hier  vor 
und  wird  durch  Rohre  jfc  /  und  Öffnungen  m  gegen 
das  Gas  geführt. 

Nr.  78751«  und  787520.  Samuel  Stewart 
in  Brighton  und  Harry  Hughes  in  Wood- 
ward, Alabama.  Gichtcerschluß. 

Die  Gichtbühne  trägt  das  Gerüst  t  mit  der  schrägen 
Seite  b,  auf  welcher  der  Seilbahnwagen  c  bis  zur  Kipp- 
stelle d  hochgezogen  wird.  Das  Förderseil  geht  über 
Rollen  e  f  g  nach  unten  zur  Aufzugvorrichtung.  Der 
Trichter  h  wird  unten  geschlossen  durch  im  Kreise 
angeordnete  Schieber  i.  Jeder  Schieber  ist  von  der 
Linie,  wo  er  den  unteren  Trichterkreisrand  trifft, 
sektorförmig  verjüngt  bis  zur  Mittelscnkrechten  des 
Trichters,  so  daß  die  Schieber  zusammen  einen  voll- 
kommenen Verschluß  ergeben.  In  der  Mitte  ist  nur 
so  viel  ausgespart,  daß  die  Zugstange  s  für  die  Glocke  / 
hindurchgeht.    Die  Schieber  sind  im  Gehäuse  o  ge- 


führt. An  jeden  Schieber  i  greift  hinten  die  Kolben- 
stange M  eines  Zylinders  n  an.  Die  Druckmittel  Zu- 
und  -Abführung  zu  den  Zylindern  »  erfolgt  durch  nicht 
gezeichnete,  im  Halbkreis  geführte  Rohre,  welche  die 
Zylinder  mit  der  gemeinsamen  Zufuhr-  und  Abfuhr- 
leitang  verbinden.  Die  Umsteuerung  erfolgt  hier  ge- 
meinsam für  alle  Zylinder.  Ist  der  Möller  in  den 
Trichter  h  gelangt,  so  werden  die  Schieber  i  aus- 
gezogen, so  daß  die  Beschickung  auf  die  (Hocke  / 
Fallt.  Hiernach  werden  die  Schieber  t  wieder  ge- 
schlössen.  Anstatt  der  Schieber  können  auch  Klappen 
vorgesehen  werden,  die  je  von  einem  in  diesem  Fall 
oszillierenden  Zylinder  mittels  geeigneter  Hebelüber 
tragung  bedient*  werden.  Die  Glocke  /  wird  mittels 
der  Stange  n  durch  den  zweiarmigen  Hebel  /;  gehoben 
und  gesenkt.  Die  Zylinder  r  dienen  zum  Heben  der 
ganzen  Gichtversililußarmatur  bei  Reparaturen. 


Nr.  786891.  Julian  Kennedy  in  Pitts- 
bürg,  Pennsvlvanien.    Kollentisch  für  ii'alzwtrke. 

Der  Tisc*h  t  ist  in  Zapfen  b  drehbar  und  wird 
durch  den  gezeichneten  Mechanismus  gekippt. 

Die  unten  miteinander  verbolzten  Seiteurahmen 
des  Tisches,  an  denen  die  Rollen  gelagert  sind,  sind 


aus  einzelnen  aneiuandergebolzten  Teilen  hergestellt 
Der  eine  Seitenrad  inen  trugt  eine  geschlossene  Längs  - 
kammer  r,  durch  welche  die  Antriebswelle  d  für  die 
Rollen  hindurchgeht.  Die  Welle  d  trägt  für  jede 
Rolle  t  ein  Senneckengewinde  f,  in  welches  das 
Schneckenrad  g  auf  dem  verlängerten  Rollenzapfen 
eingreift.  Die  Welle  d  soll  zweckmäßig  aus  an- 
cinandergekuppelten  Teilen  bestehen  und  wird  von 
dem  Elektromotor  h,  der  auf  dem  Rahmenfortsatz  i 
steht,  angetrieben.  Lager  n  und  o  nehmen  den  End- 
druck der  Welle  d  auf.  Das  den  Rollenantrieb  ein- 
schließende Rahmengehäuse  c  ist  im  unteren  Teil  in 


Abständen  verengt,  so  daß  Lagerstühle  für  die  Ver- 
lagerung der  Welle  d  im  Gehäuse  e  entstehen.  Die 
LagerbUchsenhälften  sind  mittels  Rippen  und  durch 
zwischen  die  ßüchsenseiten  und  die  Gehäusewandong 
gesetzte  Einlagstücke  gegen  Seitenverschiebung  ge- 
sichert. Das  eine  Einsatzstück  hat  Keilform  ent- 
sprechend der  hinteren  Abschrägung  der  Lagerachale 
auf  dieser  Seite.  Nach  Öffnen  des  Gehänsedeckels 
kann  dieses  Einlagestück  daher  leicht  mittels  ein- 
gedrehten SchraubenbolzenB  herausgezogen  und  das 
Lager  gewechselt  werden. 

Die  Welle  d  liegt  unterhalb  der  Rollen  r,  und  der 
Gehäusedeckel  c  schließt  mit  der  Tischoberseite  ab, 
so  daß  seitlich  über  den  Tisch  reichende  Stücke  ge- 
walzt werden  können. 

Nr.  787  578.  Walter  B.  Burrow  in  Norfolk. 
Virginia.    Besicmer-  oder  Thomaebirne. 

Der  Konverter  ist  dnreh  einen  Querdamm  a  in 
Richtung  der  Drehachse  bis  etwa  zur  Hälfte  in  zwei 
Abteilungen  geteilt.    Der  Ausgußseite  gegenüber  ist 


die  ßimenwandseite  6  ausgehöhlt  und  oben  bei  •  bis 
beinahe  über  den  Querdamm  a  wieder  eingezogen. 
Der  Wind  wird  durch  zwei  Reihen  von  Öffnungen 
eingeführt.  Die  eine  Winddüsenreihe  d  liegt  oben 
auf  dem  Damm  a  nnd  die  andere  e  oben  an  der  Seite 
des  Dammes  a,  der  Birnenseite  b 
beiden  Düsenreihen  haben  durch 
Kanäle  f  des  Dammes  getrennte 
Windzufuhr,  in  der  Zeichnung 
punktiert.  Von  dem  Hohlzapfen 
der  Birne  führen  besondere  Wind- 
röhre  g  und  h  zu  den  Windkasten- 
hälften  i  und  Ar.  Die  Windkam- 
mer  k  für  die  Düsen  e  hat  eine 
gebogene  Leitfläche  für  etwa  ein- 
zublasende feste  Reagenzstoffe. 
Aus  dem  Kupolofen  wird  zu- 
nächst in  die  Birnenabteilung  / 
an  der  Ausgußseite  eingefiifit: 
beim  Kippen  der  Birne  wird  sich 
das  flüssige  Eisen  in  dünnem  oder 
dickerem  Strome  über  den  Quer- 
damm in  die  zweite  Birnenabteilung  m  ergießen. 
Während  des  f  berfließens  wird  das  Metall  in  dünnen 
Schichten  der  vollen  Windkraft  ausgesetzt.  Aus  den 
Offnungen  e  bläst  der  Wind  ferner  du*  Metall  scharf  cegen 
die  gegenüberliegende  Wandseite  6,  so  daß  das  Futter 
gut  zur  Wirkung  kommt.  Je  nach  der  beabsichtigten 
Reinheit  wird  die  Birne  verschieden  gefüllt  und  mehr 
oder  weniger  hin  und  her  gekippt,  also  dag  flüssige 
Metall  verschieden  oft  den  Windstrahlen  in  dünner 
Schicht  ausgesetzt.  Die  oberen  Düsen  d  sorgen  in 
den  Endstelfungen  der  Birne  für  das  Herausblasen  der 
Schlacke. 
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Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke  im  August  1904. 


15  <  z  i  r  k  . 

Anz»M 

drr 

Wrrke 
ll„  Hr. 
rl^lifi. 
Mon«: 

V.  T  7.  e  u  g  11 11  g 

K  r  z  e  ii  g  ii  Ii  g 

im 

Juli  l'VI 

im 
Au«.  l>*n 
Tc.nn.n 

Tom  1.  Jim 
Tonnen 

TORll  .lAR 

.„...  ".:h.a«k- 
Totinrn  Tttnora 

Rheinland-Westfalen  

«         Siegerland,  Lahnhexirk  uii'i  Hissen Nassau 


Schlesien 

a  -=  Pommern  

2  .5     Königreich  Sachsen  

jg  *    Hannover  und  Braunsen  weig  .......... 

eS  ~  '  Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  

£  §  Snarhe/irk    

I  Lothringen  und  Luxemburg   .  . 

<3ieüeni-Roheisen  Na. 


J  7 


■■ 

i 


9 


7*  »240 
12950 
»1751 
8410 

3*100 
2*i8ö 
«'»22 
31983 


71239  507000 

15409  121571 
7*93  40070 
11871  8*504 

4178  27292 
2041  21128 
7072  527**2 

33213  27(1510 


70111  574037 

17903  127905 

1078«  50334 

7715  58805 


5130 
2022 
f  18.35 
332*17 


33134 
2*»  ISO 
504*12 
270504 


143577    153570  1190043     160361.  1101487 


IIIS 


Rheinland- Westfalen  

Und,  Lahnbezirk  und  Hessen- Nassau    .  . 

ien  

Hannover  und  Brannsdiweig  

Bi'ssemrr Roheisen  Sa. 


_  Rheinland-Westfalen  

■  S  ;  Siegerland,  Lahnhe/irk  und  Hrsscn  Nassau 

J  3  Schlesien  

J  ,*  Hannover  und  Üraunschweijj 

3  5  Bayern,  Württemberg  und 

f  's  '  Saarbezirk 


21771 

1089 
554») 

3910 


19049  178150 

2731  21525 

3510  4105*; 

5930  40884 


24044 
1970 
3514 

5910 


181784 

22005 
32790 
53215 


£  J  .Lothringen  und  Luxemburg 


 1 

 H_  

Thomas- Roheisen  Sa. 


s  2>  Rheinland -Westfalen  

2  '  Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen  Nassau 

.??£.S  Schlesien  

=|   Pommern  ....   

Württemberg  und  Thüringen  .   .  . 


Hl  R°-'"" 


Stahl-  und  Spiegeleisen  usw.  Sa. 

g      Rheinland  Westfalen   ... 

=s      Siegerland.  Lahnbezirk  und  Hessen- Nassau    .   .  . 

J  Schlesien  

^     I  Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  ...... 

'Lothringen  und  Luxemburg   ,j 

l'nddel-Hiilu'ioii  Sa. 


8 
I 

7 


34010  31820 

287015 

215411 
3  »23 
2O0J0 
20SN5 
♦sl2« 
50109 

f  2M410 

217433 
758 
19881 

19599 

980o 
5701»«» 
213501 

1*1447 1*5 
4231 
1031112 
15*297 
*  77403 
450152 

1747070 

[  641281 

539031 

4254710 

30«;  ih 
1050O 
So:i3 
2723 

<m 

32S21 
1.1305 
0053 
502 

21*300 
1254*0 

53235 
0325 
2732 

5-('.  »50  53353 

400122 

5037  4880 
12480  14812 
31*74  32777 

950  990 

10017  20370 

41*.  «'3 
1 14710 

238127 
7430 
151325 

30014  290754 


210802 
780 
•J0742 
19511 
0*100 
59321 

227159 


1607055 
0314 
1551 '»9 

153801 


4224:«) 
1702014 


554475  411753:* 


27453 
24570 
2281 
3711 

58015 

7473 
15701 
27791 

15»  »Ol 


234133 
1*50 19 
347O0 
28933 
051*1 

4891*91 

03139 
1  11*177 
222142 
7990 
15*  »085 


—         07594      73**15  552805      00920  5*5933 


- 


Rheinland  Westfalen  

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassim 

Sclile#ien  

6>  _S  Pommern  

s  -g    Königreich  Sachsen   . 

Hannover  und  Braunschweig  

'  Bayern,  Württemberg  und  Thtirintren  .  . 

Saarbezirk  

Lothringen  und  I.uxemb,,,  g  .... 

desamt hrzeULTimg  Sa 

g<  Gießerei-Roheisen  

g  '  Bessemer-Roheisen    ...   , 

g  "S  !  Thomas-Roheisen  

%  '  Stahlcifse.ii  und  Sniegeb 
■  2 


!f 


(O'saiiO-KrzeiiL'iuiir  Sn. 


"  ■ 

34371  l 

34»W  128  2*119917 

35254:1  2<;00418 

471  öS 

47105 

3H713* 

0001 XI 

4*457'» 

72S24 

70702 

34219*. 

05114 

501171 

11  103 

12  0-H 

94S89 

i!42<; 

8779H 

30395 

29707 

232473 

30551 

24*rjlO 

13017 

13131 

10S813 

13*122 

104512 

0303! 

05O71 

51 1854 

00150 

172891' 

20504*1 

207141 

20.951  1 

275127 

2124103 

846327 

S51051  009«  :>!'l 

875829 

0075704 

1 13577 

153570  1190043 

100309  1191487 

31910 

:<[*20 

287*115 

30011 

29**751 

5112-3 

539(^31 

125171*1 

551 175 

1117539 

58!  >■>'  '< 

53:15.1 

Ii -Ol  22 

5*015 

489'  101 

67594 

73s05 

552895 

*  11.920 

5-S5933 

- 

si»;:(27 

851051  0097Ü9I 

S75S29  O0757'»t 

•  Nachträglich  berichtigt. 


Digitized  by  Google 


1144    Stahl  and  Eisen. 


Berichte  über  Versammlungen  au*  Fachrertinen. 


•24.  Jahrg.  Nr.  19. 


Berichte  Uber  Versamml ungeii  aus  Fachvereinen. 


Verein  deutscher  Portlandzement- 
fabrikanten. 

Die  „Tonindustric-Zeitung-'  Nr.  101  vom  27.  August 
enthält  das  Protokoll  der  diesjährigen  am  24.  und 
25.  Febr.  zu  Berlin  abgehaltenen  Generalversammlung 
des  Vereins  deutscher  Purtlaodzeraeutfabrikanten.  Dieses 
Protokoll  gibt  ein  anschauliches  Bild  der  umfassenden 
und  regen  Wirksamkeit  des  betreffenden  Vereins.  Die 
Versammlung  war  von  etwa  600  Mitgliedern  und  deren 
Gästen,  also  stark  besucht.  Das  beweist,  daß  die  zur 
Verhandlung  kommenden  Fragen  in  weiten  Kreisen 
Interesse  erregen. 

Naturgemäß  bezogen  sich  die  Berichte  und  Mit- 
teilungen sowie  die  sich  daran  knüpfenden  Debatten 
und  Diskussionen  zum  Teil  auf  die  Sonderinteressen 
des  Vereins:  auf  Verwaltung« ■  und  Geschäftsangelegen- 
heiten,  auf  Rechnungsablagen  und  die  Wahl  neuer 
Vorstandsmitglieder.  Aber  außerdem  kam  eine  Reihe 
von  Fragen  zur  Sprache,  di«  für  die  gesamte  Zement- 
industrie von  allgemeiner  Wichtigkeit  sind.  Hierzu 
gehören  namentlich:  die  Mitteilungen  über  die  zu  Karls- 
horst im  Laboratorium  des  Vereins  gemachten  Prüfungen 
über  die  Zug-  und  Druckfestigkeiten  sowie  über  die 
Raumbeständigkeit  der  Vereinszement«,  die  Unter-  . 
Buchungen  über  die  Zuverlässigkeit  der  Schwebeanalyse,  j 
die  Ergebnisse  der  Kommissionsarbeiten  für  Revision  1 
der  Normen,  die  Versuche,  eine  neue  Methode  zur 
Bestimmung  der  Bindezeit  zu  ermitteln,  die  Debatte 
über  die  Schädlichkeit  oder  Unschädlichkeit  d«s  Schwach- 
brandes im  Zement  nnd  der  Bericht  Uber  den  Stand 
der  „sogenannten"  Schlackenraiscbfrage. 

Das  Vereinslaboratoriam  zu  Karlshorst  unter- 
sucht alljährlich  dem  Handel  entnommene 

Proben  sämtlicher  Vcrcinszeinente. 

Es  hat  im  verflossenen  Jahr  91  Zemente  untersucht. 
Zwei  derselben  erreichten  die  Normenfestigkeiten  von  I 
16  und  160  kg  nicht;  alle  übrigen  erhoben  sieb  Uber 
21  kg  Zug-  und  200  kg  Druckfestigkeit.  Der  Gesatnt- 
durchschnitt  der  betreffenden  Fabrikate  belief  sich  auf 
245  kg  Druckfestigkeit  und  21,78  kg  Zugfestigkeit. 

Bekanntlich  lälit  der  Verein  deutscher  Eisen- 
Portlandzomentwerke  in  seinem  Vereinslaborato- 
rium zu  Blankenese  ebenfalls  seine  dem  Handel  ent- 
nommenen Fabrikate  prüfen  nnd  zwar  nicht  nur  all- 
jährlich, sondern  allmonatlich.  Die  73  Untersuchungen, 
welche  die  Versuchsstation  im  letzten  Jahie  zu  diesem 
Zwecke  machte,  ergaben  für  die  Eisen- Portlandzemente 
einen  Gesamtdurrhschuitt  von  253  kg  Druckfestigkeit 
und  21,8  kg  Zugfestigkeit.  Darunter  war  kein  einziges 
Mal  ein  rabrikat,  das  unter  dem  vorgeschriebenen 
Satz  von  16  und  160  kg  zurückblieb;  sie  sind  alle 
darüber  hinausgegangen. 

Die  sämtlichen  in  Karlshorst  und  Blankenese 
geprüften  Handelswaren  beider  Zementarten  erwiesen 
sich  bei  der  Normenprüfong  auf  ihre  Raumtbeständig- 
keit  als  völlig  einwandsfrei.  Dagegen  hielten  bei  den  1 
„beschleunigten*  Volumenbeständigkeitsprüfungen  die 
Kiscn-Portlandzemente  besser  stand  als  die  Portland- 
zeinente,  von  denen  9  Zemente  die  Darrprobe  und  26 
die  Kochprobe  nicht  bestanden. 

Der  Verein  deutscher  Eisen-Portlandzementwerke  ! 
hat  von  vornherein  die  Einrichtung  getroffen,  daß  alle 
Prüfungsergebnisse  am  Ende  jedes  Monats   an  sämt- 
liche Vereinsmitglieder  geschickt  werden,  damit  diese 
sich   ein    klares  Bild  von  dem  jeweiligen  gesumten 


Qualitätsstand  der  Vereinszemente  machen  können  und 
genau  erfahren,  ob  ihre  Fabrik  besser  oder  schlechter 
arbeitet  als  die  anderen.  Der  Verein  deutscher  Portland- 
zementfabrikanten hat  bis  jetzt  diese  Einrichtung,  deren 
Zweckmäßigkeit  auf  der  Hand  liegt,  noch  nicht  gehabt. 
Der  Vorstand  hat  allerdings  der  einen  Fabrik,  deren 
Handelsware  bei  der  Prüfung  im  Vereinslaboratorium 
die  Normenfestigkeiten  nicht  erreicht  hatte,  insgeheim 
einen  ernstlichen  Verweis  erteilt;  im  übrigen  aber 
sind  die  Vereinsmitglieder  weder  über  die  Ergebnisse 
der  Prüfungen  ihrer  eigenen  Zemente,  noch  über  die 
der  anderen  unterrichtet  worden.  Von  jetzt  an  aber 
soll  diese  Hinrichtung  stattfinden.  Der  Vorsitzende 
des  Vereins,  Direktor  Schott-Heidelberg,  teilte  dies 
der  Versammlung  in  folgenden  Worten  mit:  „Der 
Vorstand  bat  beschlossen,  sämtlichen  Fabriken  die 
Prüfungsergebnisse  zu  übersenden  unter  der  Bedingung, 
daß  mit  diesem  Resultat  durchaus  keine  Reklame 
gemacht  wird.  Wir  werden  also  in  kurzer  Zeit  sämt- 
lichen Fabriken  die  Resultate  mitteilen,  damit  die 
Herren  selbst  sehen,  welche  Zahl  mit  ihrem  Zement, 
der  im  Handel  aufgekauft  wurde,  erreicht  ist,  und  ich 
hoffe,  daß  dies  auch  dazu  beitragen  wird,  die  Fabriken 
anzuspornen,  um  ihre  Fabrikate  noch  zu  verbessern.'' 
Die  Versuche,  die  das  Karlshorster  Laboratorium 
im  Auftrage  des  Vorstandes  des  Vereins  deutscher  Port- 
landzementfabrikanten  zu  wissenschaftlichen  Zwecken 
mit  der 

Schwebeanairse 

anstellte,  zeigten  schlagend,  daß  diese  Methode  bei 
weitem  nicht  exakt  genug  arbeitet,  um  als  zuverlässiges 
Priifungsmittel  gelten  zu  können,  sobald  es  sich  darum 
handelt,  die  Höhe  des  Prozentsatzes  festzustellen,  die 
ein  mit  Hochofenschlacke  versetzter  Portlandzement 
enthält.  Man  kann  in  diesem  Falle  nur  dann  zu 
einem  richtigen  Prüfungsergebnis  gelangen,  wenn  der 
zu  prüfende  Portlandzement  aus  Klinker  hergestellt 
wurde,  der  in  all  seinen  Teilen  ein  gleiches  spezifisches 
Gewicht  und  einen  gleichen  Sulfidschwefelgehalt  besitzt, 
und  wenn  außerdem  die  dem  Portlandzement  zugesetzte 
Hochofenschlacke  ein  völlig  einheitliches  Produkt  ist, 
das  heißt,  wenn  sie  in  all  ihren  Teilen  ebenfalls 
durchweg  dos  nämliche  spezifische  Gewicht  und  den 
nämlichen  Prozentsatz  an  Sulfidschwefel  aufzuweisen 
hat.  Sobald  aber  der  Portlandzement  nicht  ganz  gleich- 
artig ist,  oder  der  Schlackenzusatz  aus  einem  Gemisch 
von  zweierlei  Schlacken  besteht,  die  sich  in  ihrem 
spezifischen  Gewicht  und  in  ihrem  Sulfidschwefel- 
gehalt voneinander  unterscheiden,  muß  die  Schwebe- 
unalyse  ganz  und  gar  versagen ,  und  es  treten  in 
solchen  Fällen  außerordentlich  große  Fehler  auf.  Nun 
aber  hängt  die  Güte  eines  Eisen  -  Portlandzementes 
durchaus  nicht  von  dem  Zusatz  eines  völlig  einheit- 
lichen Schlackenfabrikates  ab. 

Wie  aus  dem  vorliegenden  Protokoll  hervorgeht, 
hat  der  Vorstand  des  Vereins  deutscher  Portland- 
zementfabrikanten vor  einiger  Zeit  zwei  Zemente  mit 
27  v.  H.  Schlacke  vermischt  nach  Charlottenburg,  an 
Fresenius  und  nach  Karlshorst  geschickt.  Die  verschie- 
denen Stellen  haben  verschiedene  Resultate  gefunden. 
Nur  die  König).  Versochsanstalt  war  in  diesem  Falle  zu 
dem  richtigen  Ergebnis  gelangt.  Doch  bemerkt  Professor 
Gary,  dali  die  Schwebeanalyse,  obgleich  sich  das 
Verfahren  der  Königlichen  Versuchsanstalt  im  obigen 
Falle  gut  bewährt  habe,  dennoch  in  anderen  Fällen 
versage.  Diese  Erfahrung  habe  die  Anstalt  noch  in 
letzter  Zeit  in  einem  Falle  gemacht,  in  welchem  das 
Material  „eigenartig-  gewesen  sei.    Diese  Mitteilung 
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ist  ausschlaggebend,  denn  ein  völlig  normengemiilies 
Material  kann  Eigenschaften  haben,  die  seine  rieh-  ' 
tige  Beurteilung  durch  die  Schwebeanalyse  verhindern, 
and  da  dieses  datier  in  die  Rubrik  des  eigenartigen, 
ununtersuchbaren  Materials  fallt,  so  ergibt  sich  hieraus, 
daß  die  betreffende  Methode  zur  allgemeinen  unter- 
schiedslosen Beurteilung  von  Zementen  völlig  ungeeignet 
ist.  Man  kann  ihre  erwiesene  Unbrauchbarkeit  nicht 
dringend  genug  betonen. 

Die  Ergebnisse  der  Komroissionsarbeiten  für  die 

Revision  der  Normen 

i 

sind,  wie  man  ans  dem  vorliegenden  Protokoll  ersieht,  1 
noch  nicht  beendet.  Daß  eine  solche  Revision  wünschens- 
wert ist,  wird  wohl  von  niemandem  bestritten.  Die 
im  Jahre  1876  aufgestellten  Normen  sind  zwar  1887 
revidiert;  aber  seit  jener  Zeit  haben  sich  die  Ansprüche, 
die  das  gesamte  Bauwesen  in  all  seinen  Zweigen  an 
die  hydraulischen  Bindemittel  stellt,  in  so  hohem  Maße 
gesteigert,  daß  jene  Normen  nicht  mehr  nach  allen 
Richtungen  hin  als  ausreichend  gelten  können.    Es  1 
erscheint  daher  dringend  notwendig,  dem  Ministerium 
für  Öffentliche  Arbeiten  eine  dieser  Steigerung  und  1 
Erweiterung  der  Anforderungen   entsprechende  Um- 
arbeitung vorzulegen. 

Bei  dieser  Gelegenheit  scheint  es  angezeigt,  die 
Tatsache  aaszusprechen,  daß  jede  Verschärfung  der 
Bestimmungen,  die  der  Verein  deutscher  Portland- 
zementfabrikanten  vorschlägt,  auch  von  dem  Verein 
deutscher  Eisen  -Portlandzementwerke  bereitwillig  an-  | 
genommen  werden  wird. 

Die  Mitglieder  der  Kommission  der  deutschen 
Portlandzementfabriken  haben  sich  zunächst  damit 
beschäftigt,  eine  neue 

Bogrlffserklärang  für  den  Namen  Portlandzement 

aufzustellen.    Sie  machten  der  Versammlung  den  Vor- 
schlag, die  alte  Definition  endgültig  fallen  zu  lassen 
und  an  ihre  Stelle  folgenden  Wortlaut  zu  stellen: 
, Portlandzement  ist  ein  Hydraulisches  Bindemittel  von 
nicht  unter  3,1  spezifischem  Gewicht,  bezogen  auf  den 
geglühten  Zustand  und  mit  nicht  weniger  als  1,7  Ge- 
wichtsteilen Kalk  auf  1  Gewichtsteil  Kieselsäure  und  | 
T.nerde  und  Eisenoxyd,  hervorgegangen  aus  einer  : 
innigen  Mischung  der  Rohstoffe  durch  Brennen  bis  \ 
mindestens  zur  Sinterung  nnd  darauf  folgender  Zer- 
kleinerung bis  znr  Mehlfeinheit. "    Diese  neue  Begriffs-  ] 
erklärung  wurde  von   der  Versammlung  einstimmig 
angenommen.     Doch  ist  sie  nachträglich  nicht  dem  ] 
Ministeriniii  zur  Aufnahme  unterbreitet  worden.    Wie  ' 
wir  erfahren  haben,  ist  vielmehr  der  Beschloß  gefaßt,  j 
in  Gemeinschaft  mit  den  Eisen-Portlandzementwerken  ' 
eine  andere  Begriffserklärung  aufzustellen.    Diese  Tat-  j 
sache  ist  im  Interesse  der  friedlichen  Entwicklung  der  j 
Zementindustrie  sehr  erfreulich;  es  berührt  überhaupt  j 
angenehm,  daß  der  Vorsitzende  des  Vereins,  Direktor  j 
Schott- Heidelberg,  sich  bestrebt  hat,  derartige  fried-  : 
liehe  Vereinigungen  herbeizuführen.  In  gleicher  Weise  l 
wie  es  wünschenswert  ist,    eine  Einigkeit  in   der  ■ 
ßegriffserkl&rnng  zu  erzielen,  ist  auch  zn  erstreben,  j 
daß  alle  hochstehenden  hydraulischen  Bindemittel,  die 
infolge  ihrer  Entstehungsweise  miteinander  verwandt 
sind,  nach  denselben  Nonnen  geprüft  und  bewertet 
werden.     Man   kann   ja,    nm   die  Erzielung  guter 
Qualität  sicherzustellen,  möglichst  scharfe  Vorschriften  I 
machen.   Daß  man  künftighin  die  Erhnrtungsfestigkeit 
an  der  Luft  mit  in  die  Xorraenforderungen  aufnimmt,  ' 
ist  berechtigt.    Es  muß  auch  in  dieser  Beziehung  ; 
eine  Minimalfestigkeit  festgestellt  werden.    Dabei  ist  j 
aber  wohl  zn  bedenken,  daß  die  Luftfestigkeit  immer  \ 
nur  als  ein  Teil  der  Gesamtprüfung  angesehen  werden 
kann.  Zwar  kann  man  sagen:  ein  Zement  ist  schlecht,  j 
weil  er  eine  zu  geringe  Luftfestigkeit  besitzt;  doch  | 
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kann  man  nicht  sagen :  er  ist  gut,  weil  er  eine  hohe 
Luftfcstigkeit  hat.  Im  Gegenteil,  man  muß  sich  ganz 
klar  darüber  sein,  daß  es  vorzügliche  Zement«  mit 
verhältnismäßig  geringer,  und  durchaus  schlechte 
Zemente  mit  hohen  Luftfestigkeiten  gibt. 

Die  Portlandzementfabrikanten  pflegen  anzunehmen, 
daß  der  Eisen-Portlandzement  ihren  Fabrikaten  in 
betreff  der  Lnftfeatigkeit  nachsteht;  dies  ist  aber  keines- 
wegs der  Fall.  Jahrelange  Prüfungen  in  dem  Vereins- 
laboratorium der  Eisen-Portlandzementwerke  haben  zu 
dem  gegenteiligen  Ergebniß  geführt.  Man  kann  wohl 
sagen,  daß  alle  Eisen -Portlandzemente  sich  neben  hoher 
Wasserfestigkeit  auch  durch  hohe  Luftfcstigkeit  aus- 
zeichnen. Auch  ist  von  Seiten  der  Baupraxis  niemals 
über  eine  mangelhafte  Luftfestigkeit  der  Eisen- Portland- 
zemente geklagt.  Wäre  sie  vorhanden,  so  hätte  sie  zu 
Beanstandungen  geführt. 

Höchst  interessant  sind  die  im  Protokoll  mitgeteilten 
Versuche  der  Königlichen  Versuchsanstalt  zu  Groß- 
Lichterfelde  zur  Ausarbeitung  einer  neuen  Metbode  zur 

Feststellung  der  Rlndeteit  des  Zements. 

Diese  Arbeit  gründet  sich  auf  die  Annahme,  daß  die 
Wärmeentwicklung,  die  beim  Abbindeprozeß  eintritt, 
im  direkten  Znsammenhange  mit  dem  Beginn  nnd  dem 
Ende  der  Abbindezeit  steht.  Professor  Uary  zeigte 
der  Versammlung  einen  kleinen  Apparat,  der  auf  photo- 
graphischem Wege  das  Steigen  oder  Sinken  des  in 
dem  betreffenden  Zementbrei  steckenden  Thermometers 
festhält  und  wiedergibt.  Der  Apparat  ist  sinnreich 
konstruiert.  Die  Erfolge  der  Untersuchungen  sind  noch 
nicht  zu  übersehen,  da  die  Arbeiten,  die  interessante 
Aufschlüsse  versprechen,  sich  noch  im  Anfangsstadium 
befinden. 

Die  Debatte  über  die 

Schädlichkeit  des  Schwachbrandes  im  Zement 

war  von  der  Königlichen  Versuchsanstalt  angeregt 
worden.  Diese  hatte  die  beiden  Fragen  aufgeworfen : 
1.  Inwieweit  ist  Schwachbrand  von  gut  gesintertem 
Klinker  physikalisch  und  chemisch  (spez.  Gewicht,  Glüh- 
verlust und"  Zusammensetzung)  verschieden  ?  2.  Wieviel 
Schwachbrand  ist  gewöhnlich  in  guter  Handelsware 
enthalten,  nnd  wieviel  könnte  bei  weniger  sorgfältiger 
Aushaltung  des  Schwachbrandes  im  schlechtesten  Falle 
darin  enthalten  sein?  Jedoch  blieb  die  Debatte  nicht 
bei  diesen  Fragen  stehen;  im  Gegenteil,  sie  sprang 
sofort  und  zwar  auf  das  lebhafteste  auf  zwei  ganz 
andere  Fragen  über,  nämlich:  -lBt  der  Schwachbrand 
überhaupt  in  allen  Fällen  schädlich  ?  und :  Darf  man 
einen  Zement,  der  stark  schwachbrandhaltig  ist,  über- 
haupt noch  Portlandzement  nennen  ?" 

Die  Ansichten  über  diese  beiden  Punkte  gingen  weit 
auseinander.  Dr.  Michaelis  vertrat  die  Ansicht, 
daß  der  Schwachbrand  nnter  Umständen  einen  außer- 
ordentlich hohen  Wert  besitze,  da  er  den  Zement 
hydratisationsfähiger  mache.  Selbstverständlich  müsse 
jeder  Schwachbrand  wirklich  soweit  gebrannt  sein, 
daß  die  ton-  und  kalkhaltigen  Massen  eine  chemische 
Verbindung  miteinander  eingegangen  seien.  Auch  dürfe 
der  Schwachbrand  keine  Treiberscheinungen  zeigen. 
Ja,  Dr.  Michaelis  behauptete  sogar:  „Unter  solchen 
Umständen  ist  der  Schwaclibrand  kein  schädlicher  Be- 
standteil des  Zementes,  sondern  ich  würde  eher  sagen, 
je  mehr  Schwachbrand  darin  ist,  desto  besser."  Dieser 
Ansicht— die  also  dahin  geht,  daß  jeder  Fabrikant  seine 
Ware  duraiifhin  zu  prüfen  hat,  ob  es  sie  verbessert, 
wenn  er  den  etwaigen  Schwachbrand  soweit  wie  mög 
lieh  ganz  nnd  gar  auslesen  lallt,  oder  ob  es  geraten 
ist,  einen  Teil  des  Schwachbrandes  darin  zu  lassen.  — 
steht  die  Ansicht  gegenüber,  daß  es  ganz  gleichgültig 
Bei,  ob  der  Schwachbrand  dem  Zemente  schade  oder 
nütze.    Der  Schwachbrand  müsse  auf  alle  Fälle  nus- 
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gelesen  werden,  weil  er  kein  gesintertes  Produkt  sei. 
Man  habe  versprochen,  ein  gesiutertes  Produkt  zu 
liefern,  und  eine  etwaige  Verbesserung  desselben  durch 
den  Zusatz  von  nicht  ganz  gesinterten  Bestandteilen 
sei  daher  zu  verwerfen.  Diese  letztere  Ansicht  ist 
entschieden  höchst  bedenklich,  da  sie  dahin  führen 
könnte,  daß  die  Konsumenten  durch  eine  pedantische 
Rücksicht  des  Fabrikanten  auf  den  Namen  seines 
Fabrikats  unter  Umständen  eine  weniger  gute  Ware 
erhalten  würden,  als  es  sonst  der  Fall  gewesen  wäre. 
Auch  über  den  Wert  der  Schwebeanalyse  bei  den 
Trennungsversuchen  von  Schwachbrand  und  gesinterten 
Klinkern  war  man  verschiedener  Meinung. 

Übrigens  spielt  bei  den  Eisen  -  Portlandzement- 
werken die  Schwachbrandfrage  keine  so  große  Rolle, 
wie  bei  dem  gewöhnlichen  Portlandzemeut,  dessen 
Klinker  fast  ausschließlich  aus  natürlichem  Rohmaterial 
erbrannt  wird.  Die  Eisen-Portlundzementwerke  fabri- 
zieren ihren  Klinker  samt  und  sonders  in  der  Weise, 
dali  sie  an  Stelle  der  tonhaltigen  Rohmaterialien  ihre 
getrockneten  wassergranulierten  Hochofenschlacken  mit 
Kalkstein  innig  gemischt  vermählen.  Obgleich  dieses 
künstliche  Rohmaterial  dem  natürlichen  in  der  chemi- 
schen Zusammensetzung  gleicht,  so  sintert  es  doch  weit 
leichter  als  das  natürliche,  und  dementsprechend  ver- 
ringert sich  das  Auftreten  des  Schwachbrandes.  Aber 
selbst,  wenn  dieser  vorhanden  wäre,  würde  er  dennoch 
keinen  schädlichen  Einfluß  auf  den  Zement  ausüben, 
da  dieser  schon  von  vornherein  durch  den  Zusatz  von 
SO °/o  Hochofenschlacke  zum  Zement  aufgehoben  würde. 
Die  Erläuterung,  warum  dies  der  Fall  ist,  würde  hier 
zu  weit  führen. 

Bei  dem  Bericht  über  den 

Stand  der  „sogenannten"  Schlackenmlschfrage 

stellte  es  sich  heraus,  dali  noch  in  einigen  Kreisen 
der  Portlandzementfabrikantcn  höchst  irrige  Ansichten 
über  die  Fabrikationsweise  der  Eisen-Portlandzement- 
werke herrschen.  Dr.  O  o  s  1  i  c  h  -  Züllchow  sagt :  „Die 
Eisen- Portlandzementwerke  produzieren  wenigstens  zum 
Teil  gar  keinen  Portlandzement-Klinker,  sondern  ein 
anderes  Produkt,  welches  grobkörnig  unverbundene 
Schlacke  eingebettet  enthält.  Die  Leute,  welche  nach 
dem  Steinschen  Verfahren  arbeiten,  nehmen  die  erste 
Verdünnung  schon  beim  Rohniehl  vor.  Es  wird,  wenn 
das  Rohmehl  fertig  ist,  dem  Roliuiehl  bis  erbsengroße 
granulierte  Schlacke  zugesetzt;  dann  werden  die  Steine 
anf  der  Dorstener  Presse  eingeschlagen  nnd  gebrannt." 

Dazu  ist  zu  bemerken,  daß  diese  Behauptung  von 
Anfang  bis  zu  Ende  auf  einem  vollkommenen  Irrtum 
beruht.  Es  ist  unbegreiflich,  wie  er  entstehen  konnte. 
Allerdings  entspricht  eines  der  Steinschen  Patente  der 
Schilderung  von  Dr.  Goslich.  Aber  kein  einziges 
Werk  des  Vereins  deutscher  Eisen-Portlandzementwerke 
arbeitet  noch  nach  diesem  völlig  außer  Kurs  gesetzten 
Patente.  Wie  oben  schon  erwähnt,  fabrizieren  die 
Eisen-Portlandze mentwerke  ihre  Klinker  ganz  in  der 
nitmlki.en  Weise,  wie  die  Portlandzementfabriken. 
Nur  benutzen  sie  statt  des  natürlichen  Rohmaterials 
ihre  wassergranulierte  Schlacke.  Sie  mahlen  diese  mit 
Kalkstein  und  brennen  beides  zusammen  bis  zur  Sin- 
terung- Das  Vorkommen  von  erbsengroßen  Stücken 
granulierter  Schlacke  findet  niemals  statt.  Die  Klinker 
der  Eisen  -  Portlandzementwerke  sind  wirkliche  gut 
gebrannte  einwandsfreie  Klinker,  nnd  die  Bezeichnung 
„sogenannte  Klinker"  ist  auf  sie  nicht  anwendbar. 

Infolge  dieser  Gleichartigkeit  der  Produktionsweise 
der  Eisen  -  Portlandzementwerke  sind  ihre  Fabrikate 
untereinander  bei  weitem  nicht  so  ungleich,  wie 
Dykerhoff- Amöneburg  annimmt,  indem  er  behauptet: 
„.leder  Eisen-Portlandzement  kann  anders  sein,  je  nach 
Qualität  nnd  Quantität  der  zugesetzten  Schlucke  und 
ferner  durch  das  Herstellungsverfahren  der  Klinker, 
je   nachdem  die  Schlacke   in   der  Rohmischung  als 


innige  Mischung  oder  in  Form  gröberer  Schlacken- 
:  körner    vorhanden    ist.      Wenn     der  Konsument 
Eisen-Portlandzement  bezieht,  hat  er  danach  keine 
!  Gewähr  ein  bestimmtes  Produkt  zu  bekommen."  Es 
verhält  sich  mit  dem  Eisen-Portlandzement,  wie  Pro- 
fessor Gary  richtig  bemerkt,  genau  so  wie  mit  dem 
Portlandzement,    der  anch   gute  und   weniger  gute 
Zemente  aufzuweisen  hat.    Da  aber  keiner  der  beiden 
Vereine  Fabrikate  auf  den  Markt  bringen  darf,  die 
nicht  uormengemäß  sind,  so  ist  der  Konsument  in  allen 
:  Fällen,    mag  er  nun   gewöhnlichen  Portlandzement 
oder  Eisen-Portlandzement  kaufen,  vor  unbrauchbarer 
Ware  geschützt 

Das  nämliche  gilt  von  dem  neuen  Produkt,  das 
ebenfalls  in  der  Versammlung  zur  Sprache  kam,  dem 

Hansa  •  Portlaudzeuent. 

Auch  über  dieses  Fabrikat  kursieren  noch,  wie  in  der 
Versammlung  zutage  trat,  verkehrte  Gerüchte.  Dy k er- 
hoff s  Untersuchungen  bezogen  sich  nach  seinen 
eigenen  Aussagen  auf  einen  einzigen  Sack  dem  Handel 
entnommenen  Zement.  Die  Ergebnisse  dieser  Unter- 
suchungen würden,  für  sich  allein  gelesen,  vollkommen 
befriedigend  sein.  Dykerhoff  hat  aber  die  betreffenden 
Zahlen  durch  den  Vergleich  mit  einem  ganz  besonders 
gnten  Portlandzement  niederzudrücken  gesucht.  Hätte 
er  statt  dessen  einen  mittelmäßigen  oder  gar  einen 
schlechten  PorUandzemcnt  zum  Vergleich  gewählt,  so 
!  würde  seine  Tabelle  einen  sich  zugunsten  des  Hansa- 
|  Zementes  verschiebenden  Eindruck  auf  die  betreffende 
i  Versammlung  gemacht  haben.  Dies  zeigt,  wie  bedenk- 
lich kleine,  auf  einer  begrenzten  Anzahl  von  Versuchen 
beruhende  Tabellen  dadurch  wirken  können,  daß  sie 
imstande  sind,  das  Bild  von  dem  Werte  eines  Zementes 
willkürlich  günstig  oder  ungünstig  zn  gestalten. 

Der  Hansa -Portlandzement  ist  noch  ein  junges 
Produkt.  Zur  Beurteilung  eines  Zementes  gehören  weit 
längere  Erfahrungen,  als  sie  zurzeit  in  bezug  auf  den 
Hansa-Zement  vorliegen.  Der  zuverlässigste  und  unpar- 
teiischste Beurteiler  ist  jedenfalls  der  Konsument,  und 
dieser  wird  im  Laufe  der  Zeit  sicher  nicht  verfehlen, 
seine  Entscheidung  darüber  zu  fällen,  ob  das  Fabrikat 
brauchbar  ist  oder  nicht. 

Den  wichtigsten  Teil  in  der  Verhandlung  über 
I  den  Stand  der  Schlackenmischfrage  bildete  die  Mit- 
1  teilung  von  Direktor  Schott,  daß  sich  in  Süddeutsch- 
i  land  ein  Syndikat  der  Fabriken  gebildet  habe.   Es  ist 
ein  hohes  *  Verdienst  des  Herrn  Vorsitzenden,  diese 
so  ungemein  segensreiche 

Vereinigung  der  süddeutschen  Zeuientinduxtrie 

zustande  gebracht  und  dadurch  einen  festen  Unter- 
.  grund  geschaffen  zu  haben,  anf  dem  eine  Aufraffung 
aus  der  jetzigen  kommerziellen  Depression  erfolgen 
j  kann.  Direktor  Schott  sagte :  „Das  Syndikat  in  Form 
!  einer  G.  m  b.  H.,  dem  alle  in  Frage  kommenden  Port 
i  landzemeutfabriken   und   Eisen  -  Portlandzementwerke 
|  angehören,  kauft  die  Gesamtproduktion  von  Portland 
seinenten  nnd  Eisen-Portlandzemenlen  auf  und  verkauft 
Bie  wieder.     Das  Syndikat  verkauft  also  auch  den 
Eisen  ■  Portlandzement  unter  der  Bezeichnung  Eisen 
.  Portlandzement.     Es  wird  den  Kunden  ausdrücklich 
gesagt:  dies  ist  eine  Misnhuug  von  Pottlandzement  mit 
30  v.  U.  Hochofenschlacke,  und  das  Produkt  wird,  den 
billigeren  Herstellungskosten  entsprechend,  auch  lö  i# 
billiger  für  den  Waggon  verkauft  als  reiner  Portland- 
zement.   Dadurch  wird  erreicht,  was  wir  wollen.  Ich 
glaube,  daß  durch  diese  Verständigung,  die  in  einem 
großen  Teil  Deutschlands  auf  wirtschaftlichem  Gebiete 
stattgefunden  hat,  der  Kampf,  in  dem  wir  seit  Jahren 
stehen,  eine    wesentliche  Milderung  erfahren  wird. 
Unsorn  Verein  hier  berührt  nur  die  wissenschaftlich 
technische  Seite  der  Frage,  die  damit  in  keiner  Weise 
erledigt  ist.   Wir  werden  nach  wie  vor  weiter  arbeiten 
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müssen,  om  klarzustellen:  welche  Eigenschaften  besitzt 
der  reine  Portlandzeinent  und  welche  besitzt  der  mit 
Hochofenschlacke  vermischte  Zement?" 

Diese  Worte  waren  dazu  angetan,  allgemeine  Be- 
friedigung hervorzurufen.  Dnrch  die  wenigstens  teil- 
weise Beendigung  des  wirtschaftlichen  Kampfes  nnd 
die  dadurch  eingetretene  friedlich  beruhigte  Stimmung 
werden  die  wissenschaftlich  -  technischen  Forschungen 
auf  diesem  Gebiete  zum  allgemeinen  Nutzen  eine 
wesentliche  Forderung  erhalten.  Sie  werden  mit  der 
Zeit  zu  jener  Richtigstellung  und  Klärung  der  Sach- 
lage führen,  die  den  Mitgliedern  des  Vereins  deutscher 
Eisen  -  Portlandzementwerke  nnd  den  Nicht- Vereins- 
mitgliedern ebenso  erstrebenswert  erscheint,  wie  dem 
Verein  deutscher  Portlandzementfabrikanten. 

Den  Schluß  der  Verhandlungen  bildete  ein  Vortrag 
von  Dr.  B ruh n- Hamburg  über 

die  rotierenden  Ofen 

in  Deutschland,  Dänemark,  Amerika,  Italien  usw. 
Dr.  ßrnhn  hat  als  Direktor  der  Brennöfenbananstalt 
durch  seine  vielen  Reisen  im  In-  und  Auslande  Ge- 
legenheit gehabt,  sich  Uber  dieses  Thema  die  weitest- 
gehenden Erfahrungen  einzusammeln.  Ans  Rücksicht 
auf  die  vorgeschrittene  Stunde  verkürzte  er  seinen 
Vortrag  um  ein  beträchtliches.  In  der  „Tonindustrie- 
zeitung'- ist  er  jedoch  vollständig  zum  Abdruck  gelangt 
und  bildet  somit  einen  interessanten  Teil  des  vor- 
liegenden Protokolls. 

Nachdem  Hr.  So  ine,  Ingenieur  der  Firma  Amme, 
Oriesecke  &  Konegen,  der  Versammlung  mitgeteilt 
hatte,  daß  sich  die  von  ihnen  hergestellte  Roulette 
als  Feinmehlapparat  besonders  gut  bewährt  hat,  schloß 
Direktor  Schott  die  Generalversammlung  mit  dem 
Ausdruck  der  Befriedigung  über  den  Verlauf  der  Unter- 
handlungen und  dem  Wunsche  des  Wiedersehens  im 
nächsten  Jahr.  paasow. 

Verband  deutscher  Architekten-  und 
Ingenieur -Vereine. 

Die  16.  Wanderversammlong  wurde  unter  dem 
Vorsitz  von  Baurat  N  eh  er- Frankfurt  a.  M.  am  1*2.  Sep- 
tember in  Düsseldorf  abgehalten.  Nach  den  üblichen 
Begrüßungsreden  erstattete  der  Geschäftsführer  des 
Vereins,  Regierungsbaumeister  a.  D.  Ei  seien, 

Bericht  Iber  die  Tätigkeit  de»  Verbandes 

nnd  die  Beschlüsse  der  in  der  vorausgegangenen  Woche 
abgehaltenen  Delegierten- Versammlung. 

Der  Verband  besteht  zurzeit  aus  87  Vereinen 
mit  zusammen  etwa  7500  Mitgliedern.  Die  bedeutendsten 
sind  der  Architekten- Verein  zu  Berlin  mit  2200  Mit- 
gliedern, der  Bayrische  Verein  mit  fast  1000  Mit- 
gliedern, die  sich  in  acht  Kreisgesellschaftcn  über  ganz 
Bayern  verbreiten,  der  Sächsische  Ingenieur-  und  Archi- 
tfkten-Verein  mit  rund  610  Mitgliedern,  die  Vereine 
zu  Hannover  nnd  Hamburg  mit  rund  450  Mitgliedern. 
Mit  Ausnahme  des  Dresdener  Architekten- Vereins,  des 
Vereins  Leipziger  Architekten  und  der  Vereinigung 
Berliner  Architekten  sind  sowohl  Architekten  wie 
Ingenieure  in  allen  Vereinen  vertreten.  Eiselen  be- 
richtete ferner  über  die  zur  Hebung  der  sozialen 
Stellung  und  wirtschaftlichen  Lage  der  Architekten 
und  Ingenieure  getroffenen  Maßnahmen  sowie  über  die 
Arbeiten  des  Verbandes  auf  technischem  und  archi- 
tektonischem Gebiet.  In  technischer  Beziehung  ist  die 
Mitarbeit  des  Verbandes  an  dem  „Normalprofilbuch 
für  Walzeisen"  zu  erwähnen,  das  von  ihm  in  Gemein- 
schaft mit  dem  Verein  deutscher  Ingenieure  und  dem 
Verein   deutscher  Eisenhüttenlente  bearbeitet  worden 


ist.  Eine  zeitgemäße  Umgestaltung  des  Werkes  unter 
Teilnahme  der  deutschen  Schiffbuuind.istrie  ist  bekannt- 
lich im  Gange.  Zu  den  neuesten  Arbeiten  gehört  die 
Aufstellung  von  Vorschriften  für  den  Eisenbetonbau 
in  Gemeinschaft  mit  dem  Deutschen  Beton-Verein, 
eine  Arbeit,  welche  geeignet  erscheint,  dieser  neuen 
Bauweise,  die  sich  in  wenigen  Jahren  in  ungeahnter 
Weise  entwickelt  hat,  ein  noch  weiteres  Gebiet  zu 
eröffnen,  anderseits  aber  auch  die  Kontrolle  über  diese, 
nur  von  Sachverständigen  ohne  Gefahr  auszuübende 
Bauweise  zn  erleichtern  und  in  richtiger  Weise  zu 
handhaben. 

Den  ersten  öffentlichen  Vortrag  hielt  der  Geschäfts- 
führer der  Düsseldorfer  Handelskammer,  Dr.  Brandt, 
über  die 

Wirtschaftsgeschichte  den  Rhein*. 

Redner  schilderte,  von  den  am  Ende  des  18.  Jahr- 
hunderts herrschenden  höchst  unerfreulichen  Verhält- 
nissen ausgehend,  den  Einfluß,  den  die  Revolution» 
kriege  und  spater  die  Neuordnung  der  europäischen 
Verhältnisse  auf  dem  Wiener  Kongreß  auf  die  Rhein- 
schiffahrt ausübte,  welche  sieh  nur  langsam  entwickelte 
nnd  vor  allem  auf  dem  Oberrhein  schwierig  blieb. 
Erst  das  Erscheinen  des  „Seeländers" ,  eines  von 
Cockerill  gebauten  Dampfers,  im  Jahre  1824  vor  Köln 
leitete  die  neue  Zeit  ein  nnd  ließ  bald  eine  ganze 
Reihe  von  Dampfschiffahrtsgesellschaften  entstehen. 
Der  Redner  ging  sodann  auf  die  Kämpfe  unter  den 
Rheinuferstaaten  um  eine  gleichmäßige  Ab^abenerhebung 
ein  und  auf  das  immer  wieder  vergebliche  Bemühen, 
die  freie  Durchfahrt  nach  dem  Meere  von  Holland  zu 

I  erzwingen.     Dies   gelang   erst  durch   den  belgisch- 

i  preußischen  Handelsvertrag  nnd  die  Eröffnung  der 
Rheinischen  Bahn  nach  Antwerpen.  Die  Schleppschiff- 
fahrt brachte  das  letzte  Glied  dieser  Entwicklung;  sie 
gestattete  auch,  den  Ruhrkohlenverkehr  zu  Berg  ge- 
nügend zum  Ersatz  für  den  Verlust  des  holländischen 
Marktes  auszubauen.  Bei  Besprechung  der  von  Seiten 
der  Regierung  dem  Rhein  zugewandten  technischen 
Fürsorge  gedachte  Redner  mit  besonderer  Anerkennung 
der  Rheinstrombauverwaltung,  die  die  Rbeinregulierung 
unter  größter  Rücksichtnahme  auf  den  Verkehr  durch- 
geführt habe.  900  Millionen  Mark  sind  seit  1836  auf 
den  Ausbau  des  Rheines  verwendet  worden,  während 
gegenwärtig  80  Millionen  Mark  für  Hafenanlagen  auf- 
gewendet werden,  wobei  die  preußische  Ruhrverwaltung 
mit  etwa  20  Millionen  Mark  beteiligt  ist.  Gewaltig 
ist  der  Verkehrsaufschwung  in  den  letzten  Jahrzehnten 
gewesen;  in  den  deutschen  Rheinhäfen  stieg  der  Ver- 
kehr von  5  Millionen  Tonnen  im  Jahre  1879  auf 
28,8  Millionen  Tonnen  im  Jahre  1902.  Während  im 
Jahre  1888  der  Rhein-Seeverkehr  von  3  Dampfern 
vermittelt  wurde,  vermitteln  heute  38  Dampfer  den 

■  Warenaustausch  nach  England,  dem  Mittelmeer  und 
zur  Ostsee  bis  Petersburg.  Als  nächste  Aufgaben  der 
Strombautechmk  und  Wirtschaftspolitik  des  Rheins 
bezeichnet  der  Vortragende  die  Fortsetzung  der  Ver- 
tiefung drs  Oberrheins  für  eine  durchgehende  Schiffahrt 
bis  Basel,  die  Vertiefung  des  Niederrheins  und  der 
Waal  auf  die  Mindesttiefe  von  4  m  und  eine  weitere 
Hoch-  und  Niedrigwasserregulierung;  auch  die  Neben- 
flüsse des  Rheins  sollen  einen  weiteren  Ausbau  zur 
Verbesserung  der  Schiffahrt  erfahren  und  für  die  Ge- 
winnung von  Elektrizität  aus  den  natürlichen  Kräften 
des  Rheinstroms  eine  Ordnung  der  Bedingungen  herbei 

|  geführt  werden. 

Unter  den  übrigen  Vorträgen  sei  noch  derjenige 
von  Regiernngsrat  a.  D.  Kemmann  ans  Berlin:  „Die 
Entwicklung  der  städtischen  Schnellbahnen  seit  Ein- 
führung der  Elektrizität"  erwähnt.  An  die  Sitzungen 
schloß  sich  eine  Reihe  von  Ausflügen  in  die  Umgebung 
Düsseldorfs.    Die  Ingenieure  besuchten  u.  a.  die  stiidti- 

|  sehen  Gas-  und  Elektrizitätswerke  sowie  die  Werke 
der  Firma  Haniel  &  I-ueg  in  l-Hisseldurf-Ürafenberg. 
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24.  Jahrg.  Nr.  19. 


Iron  and  Steel  Institute. 

Für  die  am  24.  and  26.  Oktober  in  New  Yoik 
abzuhaltende  Versammlung*  sind  folgende  Vortrage 
angemeldet  worden: 

1.  Eisen  und  Stahl  auf  der  Weltausstellung  zu 
St.  Louis.  Von  Profe»sor  H.  Bauer  man,  Mitglied 
der  internationalen  Jury. 

2.  Eine  we9tafrikanische  Schmelzhütte.  Von  C.  V. 
Bellamy,  Direktor  der  Public  Works  in  Lagos. 
Mit  einem  Anhang  von  F.  W.  Harbord. 

S.  Der  Einfluß  von  Kohlenstoff  und  Phosphor  auf 
die  Festigkoit  von  Eisen  und  Stahl.  Von  H.  H. 
Campbell  (Steelton,  Pennsylvanien). 

4.  Die  Rateau-Niederdruckturbine  in  Stahlwerken 
und  Kohlengruben.    Von  E.  Derne  nge,  Paris. 

5.  EinTrocken-Luft-Gebläse.  Von  James  Gayley, 
Präsident  des  American  Institute  of  Mining  Engineers. 

6.  Schnelldrehstähle.  Von  J.  M.  Gledhill, 
Manchester. 

7.  Bestimmung  von  Kohlenstoff  und  Phosphor  im 
Stahl.  Von  Baron  H.  Jüptner  vorv-Johnstorf  f, 
Wien;  Andrew  A.  Blair,  Philadelphia;  Gunnar 
Dillner,  Stockholm,  und  J  E.  Stead,  Middlesbrough. 

8.  über  das  saure  Martinverfahren.  Von  A.  Sc. 
William  und  W.  H.  Hatfield,  Sheffield. 

9.  Eine  Kraftgasanlage  für  Johannesburg.  Von 
P.  J.  M  a  1 1  m  a  n  n ,  London. 


•  „Stahl  und  Eisen«  1904  Heft  1»  S.  791. 


American  Institute  of  Mining  Engineers. 

I  ber  das  Programm  der  87.  Versammlung,  welche 
bekanntermaßen  im  Eisen-  und  Kupferrevier  am  Oberen 
See  stattfindet,  wurde,  bereits  in  „Stahl  und  Eisen* 
(Heft  13  S.  791)  berichtet.  Unter  den  für  die  Tagung 
in  Duluth  in  Aussicht  genommenen  Vorträgen  bezw. 
Abhandlungen,  deren  Liste  in  einem  besonderen,  vom 
16.  August  datierten  Rundschreiben  mitgeteilt  wird, 
haben  für  den  Eisenhüttenmann  die  folgenden  Interesse : 

1.  Geologie  des  Lake  Superior- Reviers.  Von  Professor 

C.  K.  Leith  in  Madison,  Wisc. 

2.  Einige  besondere  Formen  von  Hochofen  ■  Be- 
schickungsvorrichtungen. Von  T.  F.  Witherbee 
in  Durango,  Mexiko. 

3.  Einige  Erfordernisse  für  die  Erzielung  besserer 
Ergebnisse  in  einem  modernen  Hochofen.  Von 

D.  Baker  in  Philadelphia,  Pa. 

4.  Gießmaschinen  für  Roheisen.  Von  E.  A.  Uehling 
in  New  York. 

Für  die  Sitzungen  in  St.  Louis  sind  u.  a.  folgende 
Vorträge  vorgesehen: 

1.  Die  St  Louis- Ausstellung.  Von  P.  Chouteau 
in  St.  Louis,  Missouri. 

2.  Die  Abteilung  für  Berg-  und  Hüttenwesen  auf 
der  Weltausstellung  zu  St.  Louis.  Von  Dr.  J.  A. 
Holmes  in  St.  Louis,  Missouri. 

8.  Die  Breunniaterial-Prüfungsaulage  der  Vereinigten 
Staaten  auf  der  Weltausstellung  zu  St.  Louis. 
Von  E.  W.  Parker,  Washington. 
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Umschau  im  Auslande. 

Großbritannien.  Unter  den  periodischen 
Erzeugnissen  der  englischen  Fachliteratur,  welche  sich 
mit  dem  Eisenhüttenwesen  beschäftigen,  nimmt  das 
halbjährlich  erscheinende 

„Journal  of  the  Iron  and  Steel  Institute" 

den  hervorragendsten  Platz  ein.  Dasselbe  enthalt 
regelmäßig  die  Verhandlungen  der  jüngst  vorbergegen- 
genen  Versammlung  sowie  eine  sehr  wertvolle  Übersicht 
über  die  im  letzten  Halbjahr  veröffentlichte  technische 
Literatur  des  In-  und  Auslandes,  soweit  sich  dieselbe 
auf  Eisen  und  Stahl,  Eisenerz-  und  Kohlegewinnung 
bezieht.  Der  kürzlich  erschienene  erste  Band  des 
Jahres  1904  bat  den  stattlichen  Umfang  von  768  Seiten, 
von  denen  445  anf  die  Verhandlungen  der  Frühjahrs- 
versammlung  entfallen.  Ein  Supplementband  von 
151  Seiten  enthält  die  Arbeit  von  P.  Breuil  über 
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plötzlich  erfolgender  Bo- 
n  1" ,  eine  Ar- 
beit, auf  Grund  deren  der  Verfasser  mit  der  goldenen 
Carnegie- Medaille  ausgezeichnet  wurde.  Über  den  Ver- 
lauf der  Frühjahrsversammlung  und  den  Inhalt  der 
auf  derselben  gehaltenen  Vorträge  ist  bereits  in  „Stahl 
und  Eisen''  berichtet  worden.* 

Überblickt  man  die  Verhandlungen  des  Institute 
in  den  letzten  Jahren,  so  tritt  deutlich  das  steigende 
Interesse  hervor,  welches  man  in  eisenhüttenmännischen 
Kreisen  den  theoretischen  Untersuchungen  über  die 
physikalischen  Eigenschaften  des  Eisens  und  dem  da- 
mit eng  verbundenen  Materialprüfungswesen  entgegen- 
bringt. Von  den  1 3  Abhandlungen  des  vorliegenden  Bandes 
sind  allein  sechs  diesem  Gegenstand  gewidmet,  während 
vun  den  auf  den  beiden  Versammlungen  des  Vorjahres 
verlesenen  Vortragen  sich  acht  auf  dasselbe  Gebiet 

Heft  10  S.  608  und  Heft  11  S.  662. 


beziehen.  Eine  schon  oft  erörterte  Frage  bildet  das 
Verhalten  von  Eisen  und  Stahl  gegen  wiederholte 
Änderung  der  Beanspruchung.  Dieselbe  ist  kürz- 
lich von  neuem  durch  Professor  J.  U.  Arnold  ans 
Sheffield  in  einem  vor  der  British  Association  zu  Cam- 
bridge gehaltenen  Vortrag  über  den 

Bruch  Tun  Konstrnktionaatahl  unter 
wechselnder  Beanspruchung* 
zum  Gegenstand  der  Besprechung  gemacht  worden. 
Arnold  führte  aus,  daß  der  früher  allgemein  eingenom- 
mene Standpunkt,  ein  Material  von  Gewährter  chemi- 
scher Zusammensetzung,  das  die  üblichen  Zerreiß-  nnd 
Biegeproben  gut  bestanden  habe,  als  vollkommen  zu- 
verlässig anzusehen,  bei  dem  gegenwärtigen  Stand  des 
Maschinenbaues  nicht  mehr  zulässig  erscheine,  da 
hente  einzelne  Maschinenteile  rasch  wechselnden  Be- 
anspruchungen auf  Zug  und  Druck  ausgesetzt  seien 
und  die  Zahl  dieser  Wechsel  zuweilen  bis  800  in  der 
Minute  betrage.  Es  müsse  vielmehr  die  Tatsache  fest- 
gestellt werden,  daß  in  einer  allerdings  verhältnismäßig 
kleinen  Anzahl  von  Fällen  Stahl,  der  allen  Lieferungs- 
vorschriften genügt  habe,  bei  einer  weit  unter  der 
Elastizitätsgrenze  liegenden  Anstrengung  in  ähnlicher 
Weise  wie  Glas  gebrochen  sei.  Vom  Allgemeinen  zum 
Besonderen  Ubergehend  berichtete  Arnold  alsdann  über 
einen  ihm  zur  Untersuchung  überwiesenen  Fall,  in  dem 
zwei  Mantelbleche  eines  ScTiiffskessels  bei  der  Wasser- 
druckprobe  der  Länge  nach  von  einem  Ende  bis  zum 
andern  aufgerissen  waren.  Diese  Bleche  hatten  eine 
Dicke  von  einem  Zoll,  und  jedes  wog  beinahe  3  tons. 
Eine  Durchschnittsanalyse  der  genommenen  Proben  er- 
gab 0,20°/»  Kohlenstoff,  0,02  «/o  Silizium,  0,50  %  Man- 
gan, 0,04  7«  Pho«phor,  0,0  t  "/o  Schwefel  und  Spuren 
von  Arsen  und  Kupfer.  Da»  Material  erschien  dem- 
nach vom  chemischen  Standpunkt  aus  einwandsfrei. 
Die  Proben  konnten  doppelt  zusammengebogen  und 

»  „The  Engineer*  vom  2.  September  1904  S.  227. 


Digitized  by  Google 


1.  Oktober 


Referat«  und  kleinere  Mitteilungen. 


Stahl  und  Eisen.  1149 


ganz  aufeinandergehämmert  werden,  ohne  eine  Spar 
von  Kissen  aufzuweisen.  Die  Festigkeitsprüfung  ergab 
23,6  kg  Elastizitätsgrenze,  45.7  kg  Zugfestigkeit,  29 
Dehnung  und  50  °/o  Querschnittsaonahme.  Die  mikro- 
skopische Prüfung  zeigte  eine  deutliche  und  ungewöhn- 
lich scharfe  Absonderung  des  Ferlits  und  Ferrits,  welch 
letzterer  Bestandteil  besonders  in  deutlichen  Kristallen 
von  beträchtlicher  Größe  auftrat  Man  glaubte  zu- 
nächst, daß  die  scharf  ausgeprägte  Kristallisation  und 
die  Sprödigkeit  des  Materials  auf  eine  gemeinsame 
Ursache  zurückzuführen  seien,  doch  wurde  diese  Ansicht 
im  weiteren  Verlaufe  der  Untersuchung  widerlegt. 

Um  die  durch  die  gewöhnlichen  Zerreiß-  und 
Biegeproben  nicht  nachweisbare  Sprödigkeit  zu  messen, 
unterwarf  Arnold  die  aus  den  beschädigten  Kessel- 
blechen hergestellten  Probestäbe  in  einer  für  diesen 
Zweck  erbauten  Maschine  einer  scharfen  Prüfung  durch 
rasch  wechselnde  Beanspruchung,  welch  letztere  durch 
einen  auf  einer  vertikalen  Welle  sitzenden  Exzenter 
erzeugt  wurde  und  die  Elastizitätsgrenze  des  Materials 
nur  um  ein  geringes  überschritt  Auf  Grund  früherer 
Ergebnisse,  die  hei  normalem  sauren  Martinstahl  er- 
zielt worden  waren,  glaubte  der  Vortragende  den  Satz 
aussprechen  zu  können,  daß  aller  Wahrscheinlichkeit 
nach  der  Widerstand  von  Konstruktionsstahl  gegen 
wechselnde  Beanspruchung  in  einem  umgekehrten  Ver- 
hältnis zur  Anzahl  der  Wechsel  steht.  Zum  Beweise  führte 
er  folgende  Tabelle  an,  die  sich  auf  die  Ergebnisse  von 
Schlagbiegeproben  bezieht,  die  an  9,5  ram-Probestäben 
von  quadratischem  Querschnitt  ausgeführt  wurden: 
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Im  Gegensatz  zu  diesen  Ergehnissen,  welche  eine 
ziemlich  gute  Übereinstimmung  zeigen,  erhielt  der  Vor- 
tragende bei  Prüfung  der  aus  den  zerrissenen  Kessel- 
blechen hergestellten  Probestäbe  vollständig  abweichende 
Resultate,  welche  erst  in  Übereinstimmung  gebracht 
werden  konnten,  als  er  entdeckte,  daß  die  eine  Seite  des 
Bleches  sich  unter  wechselnder  Beanspruchung  als  spröde, 
und  die  andere  als  zäh  erwies.  Die  Ergebnisse  seiner 
Prüfung  sind  in  folgender  Znsammenstellung  enthalten : 
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Aus  diesen  Ergebnissen  zieht  Arnold  folgende 
Schlüsse:  1.  Stahl,  welcher  durch  alternierende  Be- 
anspruchung spröde  geworden  ist,  kann  durch  Wärme- 
behandlung (abgesehen  vom  Umschmelzen)  seine  ur- 
sprüngliche Beschaffenheit  nicht  wieder  erhalten.  2.  Der 
i  ehler  war  nur  auf  der  einen  Seite  des  Bleches  vorhanden 
und  ist  daher  der  unrichtigen  Erhitzung  des  Hlockes  und 
nicht  einer  falschen  Gießtemperatur  zuzuschreiben,  da 
im  letzteren  Falle  beide  Seiten  des  Bleches  sich  als  spröde 
erwieaen  hätten.  3.  Da»  Kleingefüge  der  einzelnen 
Probenpaare,  sowohl  des  spröden  als  des  zähen  Stahls, 
war  dasselbe,  obgleich  natürlich  jedes  Paar  ein  der 
empfangenen  Wärmebehandlung  entsprechendes  be- 
sonderes Gefüge  besaß.  Der  F etiler  war  deshalb  durch 
die  mikroskopische  Prüfung  nicht  nachzuweisen. 

Diese  Folgerungen  gaben  der  Zeitschrift  „The 
Engineer"  Veranlassung,  in  zwei  unter  dem  9.  und 
16.  September  erschienenen  Aufsätzen  in  eine  Kritik  der 
Arnoldschen  Ausführungen  einzutreten..  Für  den  Ma- 
schinenbau sei  es  von  Bedeutung,  daß  sich  die  An- 
schauungen über  die  Wärmebehandlung  von  Eisen  und 
Stahl  klären.  Wenn  Professor  Arnold  recht  hätte,  müßten 
beträchtliche  Mengen  von  Pleuelstangen,  Kolbenstangen 
und  anderen,  wechselnden  Beanspruchungen  ausgesetzten 
Maschinenteilen  in  den  Schrotthaufen  wandern,  während 
dieselben  andernfalls  mit  geringen  Kosten  wieder  voll- 
ständig gebrauchsfähig  gemacht  werden  könnten. 

Ferner  macht  die  Zeitschrift  darauf  aufmerksam, 
daß  die  Arnoldschen  Prttfungsergebnisse  mit  dem 
Wöhlerschen  Gesetz  von  dem  Einfluß  vielfach  wieder- 
holter Erschütterungen,  auf  das  er  sich  in  Cam- 
bridge bezogen  hatte,  eigentlich  gar  nichts  zu  tun 
hätten,  da  Kesselbleche  Anstrengungen  im  Sinne  dieses 
Gesetzes  nicht  ausgesetzt  seien.  Bei  dem  von  Arnold 
zur  Grundlage  seiner  Untersuchung  gemachten  Vorfall 
sei  der  Umstand  besonders  erwähnenswert,  daß  sich 
der  Riß  durch  zwei  verschiedene  Bleche  erstreckt  hätte, 
gleichsam  als  ob  sie  aus  einem  Stück  bestanden  hätten. 
Das  Material  habe  in  hezug  auf  die  Ergebnisse  der 
Festigkeitsprüfung  den  Lieferungsvorschriften  voll- 
ständig genügt;  wenn  trotzdem  bei  der  Wasserdruck- 
probe die  beiden  Bleche  plötzlich  und  ohne  Deformation 
gerissen  seien,  könne  man  den  Grnnd  hierfür  nnr  in 
einer  ursprünglich  vorhanden  gewesenen  Spannung 
suchen.  Da  ähnliche  Fälle  ab  und  zu,  wenn  auch 
selten,  vorkämen,  müsse  man  vor  allen  Dingen  für 
eine  stetige  und  gleichmäßige  Abkühlung  aller  großen 
Bleche  und  anderer  großen  Stücke  Sorge  tragen.  Auf 
die  Geschwindigkeit  der  Abkühlung  scheine  dabei  nicht 
so  sehr  viel  anzukommen,  solange  die  Temperatur  zu 
jeder  Zeit  in  allen  Teilen  des  Bleches  annähernd  die 
gleiche  sei.  Um  dies  zu  erreichen,  empfiehlt  der 
„Engineer"  als  einfachstes  Mittel  die  Abkühlung  des 
Bleches  in  einer  unter  der  Walzwerkssohle  gelegenen 
Grube,  ähnlich  wie  in  einer  Durchweichungsgmbe  für 
Stahlblöcke,  vorzunehmen,  nur  müsse  man  für  eine 
Ableitung  der  Warme  sorgen. 

Zu  demselben  Gegenstand  ergreift  alsdann  Stead 
in  dem  Heft  vom  23.  September  das  Wort.  Er  hält 
die  von  Arnold,  wenn  auch  nicht  direkt  ausgesprochene 
so  doch  angedeutete  Theorie,  das  Reißen  der  Kessel- 
bleche sei  einer  wechselnden  Beanspruchung  des  Ma- 
terials zuzuschreiben,  für  unbegründet,  da  die  Bleche 
in  dem  Augenblick  des  Bruches  einer  ruhigen  Be- 
anspruchung unterlagen.  Außerdem  bliebe  noch  zu 
beweisen,  daß  Stahl  oder  ein  anderes  Material,  welches 
bei  einer  ein  wenig  über  die  Elastizitätsgrenze  hinaus- 
gehenden Beanspruchung  einen  Bruch  erleidet,  auch 
brechen  würde,  wenn  die  Beanspruchung  unter  der 
Elastizitätsgrenze  bleibt.  Es  sei  sogar  höchst  wahr- 
scheinlich, daß  manche  im  Gebrauch  befindliche  Kessel- 
bleche die  von  Arnold  entdeckten  merkwürdigen  Eigen- 
schaften gleichfalls  besäßen  und  ein  Bruch  doch  nicht 
einträte.  Stead  erinnerte  ferner  an  die  Untersuchungen 
von  Prof.  Heyn,  betreffend  das  Überhitzen  von  kohlen  - 
stoffarmem  Flußeisen.  In  dem  von  Hevn  untersuchten 
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Falle  habe  es  sich  auch  um  Kesselbleche  gehandelt,  die 
in  verschiedenen  Teilen  verschiedene  (irade  von  Sprödig- 
keit  aufwiesen.*  Heyn  war  indessen  imstande,  das  Ma- 
terial durch  geeignete  Wärmebehandlung  wieder  her- 
zustellen. Endlich  berichtet  Stend,  dati  inm  gleichfalls 
mehr  als  einmal  anscheinend  unerklärliche  Fälle  von 
Brüchen  an  Kessel-  und  anderen  Blechen  vorgelegen 
hätten.  Es  habe  sich  dabei  gewöhnlich  herausgestellt, 
dal)  diese  Bruch«  von  beschädigten  Kanten  oder  ge- 
stobenen Lochern  ausgingen.  Nach  dem  Ausglühen 
dieser  Teile  habe  das  Material  auch  starken  Be- 
anspruchungen widerstanden. 

Dasselbe  Heft  des  „Engineer",  welches  die  Wieder- 

5abe  des  Arnoldschen  Vortrages  enthält,  bringt  eine 
urch  Abbildungen  erläuterte  Beschreibung  einer  kürz- 
lich  von  der  Firma  Buckton  &  Co.  in  Leeds  für  das 
Conservatoire  Nationale  des  Art«  et  Metiers  erbauten 

800  t- Festigkeit  Hprobienuaftchinf, 

die  sich  von  den  üblichen  Konstruktionen  dadurch 
unterscheidet,  daß  das  Maschinenbett  beweglich  ist 
und  die  Hebel  der  Wage  auf  dem  feststehenden  Preß- 
zylinder montiert  hiud.  Sie  dient  zur  Prüfung  von  Kon- 
struktionsteileti  in  ihren  vollen  Abmessungen  und  kann 
•Säulen  bis  26,H  m  Länge  und  900  •  990  mm  Querschnitt 
aufnehmen.  Bezüglich  ihrer  Leistungsfähigkeit  und 
Abmessungen  sei  hier  vergleichsweise  darauf  hin- 
gewiesen, daß  die  von  der  Maschinenfabrik  C.  Hoppe 
in  Berlin  für  die  Versuchsanstalt  in  Charlottenhurg 
gebaute  Probierraas'-hine  **  eine  Leistung  von  ÖOO  t 
und  eine  nutzbare  Länge  für  Zugversuche  von  etwa 
17  m  und  für  Druckversuche  von  etwa  15  m  besitzt. 

Für  die  Rulle,  welche  der  englische  Wettbewerb 
gegenwärtig  auf  dem  Weltmarkt  spielt,  ist  der  Um- 
stand von  Bedeutung,  daß  nach  den  bis  jetzt  vor- 
liegenden Zahlen  für  den 

Außenhandel  Im  Jahre  1904 

die  Einfuhr  in  beständiger  Zunahme  begriffen  ist, 
während  die  Ausfuhr  zurückgeht.  Die  Einfuhr  betrug 
nach  der  „Iron  and  Coal  Trades  Review*  vom  9.  Sept. 
in  den  ersten  acht  Monaten  des  Jahres  1904  893596  t 
gegenüber  817  311  t  und  751894  t  in  den  Jahren  1903 
und  1902.  Diese  Zunahme  ist  hauptsächlich  auf  die 
Käufe  von  ausländischem  Robstahl  zurückzuführen, 
wovon  in  den  ersten  Monaten  1904  371  111  t  und  in 
dem  entsprechenden  Zeitraum  1903  127437  t  eingeführt 
wurden;  es  hat  demnach  eine  Zunahme  um  fast  200°;« 
stattgefunden.  Die  Ausfuhr  stellte  sich  in  den  Jahren 
1904,  1903  und  1902  auf  bezw.  2176884  t,  2494569 
und  2203972  t;  sie  hat  sich  demnach  im  Berichtsjahr 
gegenüber  dem  Jahr  1903  um  über  817000  t  und 
gegenüber  dem  Jahr  1902  um  über  27000  t  vermindert 
Zu  diesem  Ergebnis  hat  hauptsächlich  die  verminderte 
Ausfuhr  von  Roheisen  und  Lisenbahnmaterial  beigetra- 
gen. Der  Wert  der  Ausfuhr  bat  sich  um  2226000  £ 
vermindert.  — 

Interessante  Mitteilungen  über  das  englische  Eisen- 
bahnwesen bringt  der  Jahresbericht  des  Board  of 
Trade.    Danueh    betrug  das  eingezahlte  Kapital  der 

Englischen  Eiscnbnhngesellschnften  im  Jahre  1008 

insgesamt  1245000000  £  gegen  1216800000  £  im 
Vorjahr,  es  hat  demnach  eine  Zunahme  um  28200000  £ 
stattgefunden.  Dieses  Kapital  hat  sich  im  Durch- 
schnitt zu  3' *  bis  3,V,o  verzinst,  wobei  indessen  zu 
berücksichtigen  ist,  daß  „nominelle  Kapitalserhöhungen-1 
stattgefunden  haben  nnd  einige  dieser  Eisenbahn- 
gesellHchaften  an  anderen  Anteil  haben.  Zieht  man 
diese  Umstände  in   Betracht,  so  soll  sich  die  Ver- 

*  Vergl.  »Krankheitserscheinungen  im  Kisen  und 
Kupfer..    „Stahl  und  Eisen  1002  S.  1229. 

*•  Vergleiche:  Martens,  „Handbuch  der  Materia- 
lienkunde für  den  Maschinenbau".  Erster  Teil.  S.  400. 


zinsung  auf  4,09  "/o  stellen.  Die  Bruttoeinnahmen  au« 
dem  Passagier-  und  Güterverkehr  betrugen : 

190J  1902 
Million»  £ 

Aus  dem  Pnssagierv  erkehr .  .     48,0  47,4 
Aus  dem  Güterverkehr  ....     55,1  54,7 
Insgesamt  .  .    103,1  102,1 

Diese  Zahlen  schließen  Erträgnisse  aus  anderen 
Quellen  wie  Dampfschiff-  und  Kanalbeförderung,  Pachten 
usw.  nicht  ein.  An  Mineralgütern  wurden  343,7  Mil- 
lionen tons  (im  Vorjahre  320,1),  an  anderen  Gütern 
1(K>  Millionen  tons  (116.5),  im  ganzen  demnach  443.7 
Millionen  tons  (43H,6j  hefürdert,  was  gegenüW  dem 
Vorjahr  eine  Steigerung  von  7,1  Millionen  tons  oder 
1,6  °/o  ausmacht.  Die  Zahl  der  von  den  Passagier- 
nnd  Güterzügen  durchlaufenen  Kilometer  waren: 


PcreODco- 
Mlll/km 

UulertHtf« 

Mill,  km 

ln.fcamt, 
cln.ebl  d>r  fe- 
ml.ebt.n  ZS*. 
Million-B  km 

1903  . 

.  . 

371,8 

255,5 

630,4 

365,3 

271.5 

6*9,7 

Zu-  be«w.  Ab 

»ab».,  .        +  0,5 

-16.0 

-9,3 

Die  Kilometerzahl  der  Güterzuge  hat  sich  demnach 
um  16  Millionen  vermindert,  während  anderseits  eine 
Hebung  des  Güterverkehrs  um  über  7  Millionen  ton« 
zu  verzeichnen  ist.  Die  Bemühungen  der  englischen 
Eisenbahn  Verwaltungen,  die  Zahl  der  üüterxugkilo- 
meter  zu  vermindern,  ist  demnach  von  Erfolg  begleitet 
gewesen. 

Kanada.  Von  den  englischen  Kolonien  ist 
Kanada  bekanntlich  die  einzige,  die  eine  Eisenindustrie 
von  Bedeutung  besitzt.  Kanadas  Eisenindustrie  ist 
allerdings  noch  verhältnismäßig  jung,  ihr  eigentlicher 
Aufschwung  datiert  erst  aus  den  Jahren  1901  und 
1902,*  in  welchen  die  neuen  großen  Werke,  besonder* 
diejenigen  der  Dontinion  Iron  and  Steel  Company,  in 
regelmäßigen  Betrieb  kamen  und  die  Roheisenerzeugung 
I  von  87  487  t  mit  einem  Schlag  auf  248896  t  und  im 
Jahr  1902  auf  324  670  t  stieg.  Diese  Aufwärtsbewegung 
war  jedoch  nicht  von  Dauer;  schon  im  Jahr  1903  trat 
ein  Rückschlag  ein,  der  sich  im  ersten  Halbjahr  1904, 
wenn  auch  in  vermindertem  Maße,  fortsetzte.  Nach 
der  von  der  American  Iron  and  Steel  Association  im 
„Bulletin-  vom  25.  August  1904  veröffentlichten 
Statistik  betrug  nämlich  die 


Rohelsenercenguoff  Kanadas  in  den  letzten 
drei  Halbjahren 


! 

1  IUlbJ.hr 

S.  Halbjahr 

1.  Halbjahr 

1403 

lfHM 

1904 

t 

l 

t 

Koksroheisen   .  .  . 
Holzkohlenroheisen  . 

125  476 

126  396 

113  629 

9  581 

8  212 

8  944 

135  057 

134  608 

122  573 

Die  Abnahme  der  Produktion  in  dem  ersten  Halb- 
jahr 1904  hat  gegenüber  dem  ersten  Halbjahr  1903 
12484  t  oder  ein  wenig  über  9  °/o  und  gegenüber  dem 
zweiten  Halbjahr  1903  12035  t  oder  etwas  weniger 
als  9  J,<,  betragen.  Die  gesamte  Erzeugung  des  Jahres 
1903  blieb  jedoch  hinter  derjenigen  des  Jahres  1902 
um  55005  t  oder  1»3,9  ",0  zurück. 

Die  ganze  Entwicklung  der  kanadischen  Eisen- 
industrie ist  zweifellos  eine  etwas  treibhausartige  ge- 
wesen, indem  sie  nur  unter  dem  Hochdruck  eines  aus- 
gedehnten Prämiensystems  in  die  Wege  geleitet  wer- 
den konnte.    Dennoch  haben  die  großen  kanadischen 

*  „Stahl  und  Eisen"  1903  S.  1360. 
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Werke,  trotzdem  allein  im  Jahre  1902  für  1250000/ 
Prämien  bezahlt  wurden,  die  erwarteten  wirtschaftlichen 
Erfolge  nicht  erzielt.  Zu  den  in  letzter  Zeit  be- 
schlossenen Maßregeln  zur  Förderung  der  einheimi- 
schen Eisenindustrie  gehören  auch  die  vor  kurzem  in 
Kraft  getretenen 

Einfuhrzölle  anf  Eisenbahnschienen. 

Schon  seit  geraumer  Zeit  hat  man  sich  mit  dem 
Gedanken  getragen,  die  für  den  Ausbau  und  Betrieb 
der  kanadischen  Eisenbahnen  erforderlichen  Schieten 
im  Inland  herzustellen.  Die  Regierung  stand  diesem 
Plan  wohlwollend  gegenüber,  verweigerte  aber,  den- 
selben durch  Zölle  oder  Prämien  zu  unterstützen,  so- 
lange der  Nachweis  nicht  erbracht  war,  daß  man 
Schienen  von  guter  Beschaffenheit  in  genügender  Menge 
in  Kanada  herstellen  könne.  Diese  Aufgabe  zn  er- 
füllen, wurden  seinerzeit  die  Algoma- Stahlwerke* 
bei  Sault  St.  Marie  (Ontario)  errichtet,  die  vier  Hoch- 
öfen, ein  Bessemerstahlwerk  mit  zwei  sauren  «t-Kon- 
vertern  und  ein  Walzwerk  umfassen.  Durch  ihren 
Zusammenbang  mit  der  in  finanzielle  Schwierigkeiten 
geratenen  Lake  Snperior  Consolidated  Company  wurde 
die  Algoma  Steel  Company  an  einer  gedeihlichen  Ent- 
wicklung gehindert  und  der  Betrieb  mußte  zeitweilig 
eingestellt  werden.**  Vor  kurzem  hat  indessen  die 
reorganisierte  Lake  Snperior  Company  der  kanadi- 
schen Regierung  die  Mitteilung  gemacht,  daß  ihre 
Werke  in  Sault  St.  Marie  die  zur  Deckung  des  kanadi- 
schen Bedarfs  erforderlichen  500 1  taglich  liefern 
könnten.  Daraufbin  wurde  der  im  Tarifgesetz  von 
1903  vorgesehene  Einfuhrzoll  auf  Schienen  vom 
8.  September  d.  J.  ab  eingeführt.  Derselbe  findet  anf 
die  vor  diesem  Termin  erteilten  Aufträge  keine  An- 
wendung, vorausgesetzt,  daß  die  bereits  bestellten 
Schienen  nicht  nach  dem  80.  November  eingeführt 
and  nicht  nach  dem  28.  Februar  1905  gelegt  werden. 
Diese  Termine  sind  indessen  so  kurz  bemessen,  daß 
nach  der  Ansicht  amerikanischer  Fachleute  selbst  von 
den  nach  den  Vereinigten  Staaten  vor  kurzem  in  Auf- 
trag gegebenen  Mengen  nur  ein  kleiner  Teil  zollfrei 
eingeführt  werden  dürfte.  Infolge  des  für  England 
bestehenden  Vorzugstarifs  beträgt  der  Zoll  auf  eng- 
lische Schienen  5,23  /,  während  er  sich  für  deutsche 
Schienen  auf  10,45/  und  für  die  aus  anderen  Ländern 
eingeführten  Schienen  auf  7,84  /  stellt.  Der  englische 
Produzent  hat  demnach  infolge  des  Einfuhrzolls  dem 
deutschen  Wettbewerber  gegenüber  einen  Vorsprang 
von  5,22/,  den  übrigen  ausländischen  Wettbewerbern 
gegenüber  einen  solchen  von  2,61  /.  Die  Behandlung 
der  deutschen  Einfuhr  ist  demnach  eine  besonders  un- 
günstige nnd  dürfte  in  ihrer  Wirkung  einem  Ein- 
fuhrverbot gleichkommen.  Es  scheint  allerdings,  als 
ob  man  auch  in  Amerika  mit  einer  künftigen  Ein- 
fuhr von  Eisenbahnschienen  nach  Kanada  nicht  mehr 
rechnet;  wenigstens  hat  sich  nach  der  „Iron  Trade 
Review"  der  Vertreter  eines  der  größten  amerika- 
nischen Walzwerke  in  diesem  Sinne  ausgesprochen. 
Bezüglich  des  künftigen  Schienenbedarfs  hat  man  be- 
rechnet, daß  der  Ausbau  der  neuen  Grand  Trunk 
Pacific. Linie,  welche  ohne  Seitengeleise  3300  englische 
Meilen  lang  sein  wird,  allein  400000  t  Schienen  er- 
fordert Der  gesamte  Bedarf  in  den  nächsten  Jahren 
wird  auf  '/»  Million  tons  geschätzt  Es  dürfte  dem- 
nach eine  bedeutende  Steigerung  der  Stahlerzeugung 
in  den  nächsten  Jahren  zu  erwarten  sein. 

Indien.  Nächst  Kanada  hat  anscheinend  Indien 
begründete  Aussiebten,  eine  leistungsfähige  Eisen- 
industrie zu  entwickeln.  Indien  ist  zwar  reich  an 
Kohle  und  Eisen,***  eine  Großindustrie  im  modernen 
Sinne  ist  jedoch  mangels  ausreichender  Bahnverbin- 

*  „Suhl  und  Eisen-  1908  S.  1168. 
„Stahl  und  Eisen"  1903  S.  1860. 
„Stahl  und  Eisen"  1904,  Heft  16  S.  979. 


düngen  noch  nicht  ins  Leben  getreten.  Die  von  der 
.Iron  and  Coal  Trades  Review*4  gemeldete  Entdeckung 
mächtiger 

Kohlenlager  bei  C'handa, 

I  woselbst  bekanntlich  auch  reiche  Eisenerzlager  vor- 
|  kommen,*  dürfte  daher,  wenn  sie  sich  bestätigt,  eine 
|  weittragende  Bedeutung  für  die  zukünftige  Entfaltung 
der  indischen   Eisenindustrie  gewinnen.    Die  Rohr- 
1  arbeiten  bei  'Ballarpnr  in  der  Nähe  von  Chanda  sind 
I  seit  über  drei  Jahren  im  Gang  und  wurden  in  dieaer 
!  Zeit  neun  Bohrlöcher  niedergebracht,  die  alle  auf  Kohle 
zum  Teil  von  großer  Mächtigkeit  stießen.    Jetzt  wird 
ein  Schacht  abgeteuft,  der  das  Flöz  in  einei  Tiefe 
von  etwa  00  m  erreichen  soll.    Die  kohlenführende 
Zone  umfaßt  eine  Fläche  von  518  ha.    Die  besten  der 
genommenen  Proben  ergaben  einen  Gehalt  von  55  bis 
60"/«  f«tem  Kohlenstoff  bei  8  bis  12  7o  Asche.  Die 
nächste  Eisenbahnstation  Warora,  woselbst  auch  Kohlen- 
felder vorhanden  sind,  liegt  04  km  von  Ballarpnr  ent- 
fernt, doch  sollen  beide  Orte  durch  eine  Zweigbahn 
verbunden  werden. 

Ceylon.     Die   einzige  Bergbanindustrie  dieser 
1  Insel  bildet  die 

Grapbitgewlnuniig, 

'  dieselbe  liegt  gänzlich  in  den  Händen  der  Eingeborenen. 
:  Die  größte  Förderung  wurde,  nach  einem  Bericht  des 
englischen  Kolouialamts,**  im  Jahr  1899  mit  32209  t 
.  erreicht,  während  im  Jahr  1902  25592  t  gewonnen 
!  wurden.    Der  Bergbau  ist  ein  sehr  unsicherer,  da  die 
'  Gänge  oft  auskeilen,  nnd  auch  bis  jetzt  keine  An- 
zeichen eines  Hauptgangs  oder  eines  Garrgzugs  ge- 
funden wurden,  trotzdem  man  bereits  eine  Teufe  von 
über  200  m  erreicht  hat    Hierdurch  erklärt  »ich,  daß 
europäische  Gewinnungsmethoden,  welche  naturgemäß 
hohe  Anlagekosten  bedingen,  in  Ceylon  keine  An» 
wendung  gefunden  haben.  Die  Grapbitausfuhr  richtete 
.sich  im  vergangenen  Jahr  hauptsächlich  nach  den  Ver- 
einigten Staaten,  England,  Deutschland,  Belgien,  Ruß- 
land und  Japan.    Die  Hauptmenge  des  gewonnenen 
Graphits  dient  zur  Tiegelfabrikation.    Der  Preis  für 
Tiegelgraphit,  der  zu  Anfang  des  Jahrhunderts  noch 
70  £  f.  d   ton    betrug,  ist  jetzt    auf   40/  herab- 
gegangen,    während    geringere  Qualitäten  nur  25  .t' 
kosten.  — 

Vereinigte  Staaten.  Die  Unsicherheit,  welche 
in  letzter  Zeit  auf  dem  amerikanischen  Eisenmarkt  ge- 
lastet hat,  ist  durch  die  Maßnahmen  der  Träger-  und 
Blechverbäude  endlich  gehoben  worden,  welche  eine 

Herabsetzung  der  Preise 

|  im  Betrage  von  4  /  a.  d.  ton  für  Baueisen  und  Bleche 
über  24  Zoll  Breite  und  von  6/  auf  Bleche  von  6'  » 
Zoll  bei  24  Zoll  Breite  vereinbart  haben.  Wie  ver- 
lautet soll  auch  die  Zustimmung  der  Lackawanna  Steel 
Company  ***  zu  diesen  Beschlüssen  gesichert  sein,  und 
man  rechnet,  daß  dieselbe  an  den  Verbandspreisen 
festhalten  wird. 

Gleichzeitig  scheint  das  Vertrauen  auf  ein  Steigen 
der  Konjunktur  zurückgekehrt  zu  sein,  wie  man  aus 
dem  Umstand  schließen  kann,  daß  zahlreiche  Hoch- 
öfen der  United  States  Steel  Corporation  wieder  an- 

feb lasen  wurden.  In  den  ersten  Wochen  des  Septeui- 
er  kamen  drei  Hochöfen  in  Betrieb,  wodurch  die  Zahl 
der  Ende  August  und  Anfang  September  von  der 
Corporation  angeblasenen  Hochöfen  auf  15  gestiegen 
ist  Von  den  gesamten  51  Ofen  der  Carnegie-Gesell- 
schaft stehen  gegenwärtig  40  unter  Feuer.  Von  den 
I  elf   noch    feiernden   Hochöfen    sind   vier,  nämlich 


*  „Stahl  und  Eisen-  1904,  Heft  16  S.  979. 
•*  „The  Mining  Journal"  vom  10.  September  1904 
S.  2t55. 

♦••  Vergl.  „SUhl  und  Eisen"  1904,  Heft  18  S.  1098. 
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zwei  in  Donora,  einer  in  Süd-Sharon  und  einer  in 
Clairton,  vollständig  neu  und  noch  nicht  in  Betrieb 
gewesen. 

Er  ist  unter  diesen  Umständen  nicht  zu  verwun- 
dern, daß  die  vom  „Iron  Age"  unter  dem  8.  Septem- 
ber 1904  veröffentlichte  Hochofenstatistik  für  den 
Monat  August  eine  kräftige 

Steigerung  der  Roheisenerzeugung 

aufweist.  Dieselbe  tritt  besonders  deutlich  bei  einem 
Vergleich  der  Woehenleistung  hervor,  die  im  ver- 
flossenen Monat  gegenüber  dem  Vormonat  um  46  763  t 
gewachsen  ist.    Die  Wochenleistung  betrug  am 

I.  8«pl«rob«-r  I.  Aaju«l  1.  Jult  1.  Janl 

296  792  t        250  029  t       278  658  t       341576  t 

Die  Monatserzeugung  der  Koks-  und  Anthrazit- 
öfen war  im 

Jul  M*l 

1  312  702  t     1  557  884  t 


Au«  tut 

1  188  118  t 


Ja» 

1  100  109  t 


I.  Juli 

97  538 
286  123 
247  117 


In  diese  Zahlen  ist  die  Monatsleistung  der  Holz- 
koblenhochöfen  nicht  eingeschlossen,  welche  ia  den 
ersten  sechs  Monaten  1904  durchschnittlich  36000t 
betragen  hat.  Von  der  Augustproduktion  der  Koks- 
und Anthrazitöfen  im  Betrage  von  1188118  t  entfallt 
auf  die  Stahlgesellschaften  ein  Anteil  von  759  631t 
gegenüber  706  010  t  im  Monat  Juli.  Die  Produktion 
der  Stahlgesellschaften  ist  daher  um  53  521  t  ge- 
stiegen, während  die  Vermehrung  der  Gesamte nteugung 
88009  t  beträgt. 

Die  Besserung  der  Konjunktur  geht  auch  aus  der 
Abnahme  der  Vorräte  auf  den  reinen  Hochofenwerken 
hervor.    Dieselben  betrugen: 

1.  Srptembrr  1.  Aognit 

l  t 

Osten  105  69«  102523 

Zentral-  und  Nordwesten  299  019  317  879 

Süden                              215  443  257  435 

620  154    1.77  837     630  778 

Diese  Zusammenstellung  zeisjt,  daß  eine  Abnahme 
der  Vorräte  besonders  in  dem  zentral-  und  nordwest- 
lichen sowie  im  südlichen  Bezirk  stattgefunden  hat. 

Die  jüngste  Periode  des  Niedergangs  ist  von 
einigen  amerikanischen  Gesellschaften,  besonders  der 
United  States  Steel  Corporation,  benutzt  worden,  um 
die  in  den  Zeiten  der  Hochkon  junktur  ins  Ungemessen« 
gewachsenen  Löhne  auf  ein  bescheidenes  Maß  herab- 
zudrücken.   Auf  diese  Weise  hat  man  besonders 

Ersparnisse  Im  Waizwerksbetrleb 

erzielt.  Wie  ein  Beamter  der  Carnegie-Gesellschaft 
in  einem  Brief  an  das  Philadelphia  News  Bureau 
berichtet,'  kann  infolge  derauf  verschiedenen  Werken 
eingeführten  neuen  Betriebseinrichtungen  ein  Arbeiter 
etwa  das  Dreifache  der  früheren  Erzeugung  liefern. 
Trotzdem  blieben  die  alten  f.  d.  Tonne  Dezahlten 
Löhne  bestehen,  da  man  bei  der  damaligen  starken 
Nachfrage  nicht  daran  denken  konnte,  in  eine  Aus- 
einandersetzung mit  den  Walzwerksarbeitern  ein- 
zutreten und  sich  der  Gefahr  eines  Streiks  auszusetzen. 
Diesen  fiel  daher  der  ganze  Nutzen  der  neuen  Ein- 
richtungen zu  und  soll  es  Leute  gegeben  haben,  die 
im  ersten  Halbjahr  1903  Einnahmen  in  der  Höhe  eines 
jährlichen  Gehalts  von  4000  bis  5000  g  bezogen  haben. 
Wie  sehr  diese  Verhältnisse  einer  Änderung  bedurften, 
geht  am  besten  aus  dem  Umstand  hervor,  daß  sich 
auf  den  amerikanischen  Walzwerken  cino  Art  von 

Aristokratie  der  Walzarbeiter, 

nämlich  die  Amalgamated  Association  of  Iron,  Steel 
and  Tin  Workers  herausgebildet  hat,  welche,  wie  es 
scheint,  für  sich  das  Vorrecht  in  Anspruch  nimmt, 
auf  dem  Wege  des  Streiks  eine  Schließung  der  Werke 

•  „Iron  Trade  Review"  vom  8.  September  1904. 


ohne  Rücksicht  auf  die  Interessen  der  übrigen,  arbeits- 
willigen Arbeiter  herbeizuführen.  Wenigstens  Übt 
hierauf  der  Einwand  schließen,  den  die  genannte 
Association  gegen  die  Lohnherabsetzungen  der  Carnegie- 
Gesellschaft  erhoben  hat.  Die  Carnegie-Gesellschaft 
hatte  nämlich  darauf  hingewiesen,  daß  die  auf  ihren 
Werken  zu  Girard  und  anderen  Orten  de«  Youngs- 
towndistrikts  vorgenommenen  Reduktionen  nur  155 
von  2150  Arbeitern  betroffen  hätten,  worauf  die  Asso- 
ciation antwortete,  die  Carnegie-Gesellschaft  „unter- 
lasse" mitzuteilen,  daß  volle  85  %  der  von  der  Herab- 
setzung nicht  betroffenen  Leute  aus  Tagelöhnern, 
Schreibern  und  anderen  nicht  im  Kontrakt  arbeitenden 
Leuten  bestände,  die  der  Association  nicht  angehören. 
In  dein  Brief  des  oben  erwähnten  Beamten  wird  weiter 
behauptet,  daß  infoige  der  stattgehabten  Lohnreduk- 
tionen die  Gestehungskosten  der  Walzwerke,  trotzdem 
dieselben  in  diesem  Sommer  nur  mit  halber  Leistung 
arbeiteten,  auf  das  Niveau  der  Zeiten  Carnegies  zurück- 
gegangen seien ;  hierbei  dürften  indessen  die  für  Rück- 
zahlung von  Obligationen,  Zinsen  usw.  erforderlichen 
Beträge  nicht  berücksichtigt  sein. 

Die  Verbesserungen,  welche  die  United  States 
Steel  Corporation  während  der  letzten  drei  Jahre  auf 
ihren  Werken  vorgenommen  hat,  sind  mehr  als  aus- 
reichend gewesen,  um  den  durch  die  Stillegung  ver- 
alteter Anlagen  veranlaßten  Ausfall  zu  decken.  Ver- 
gleicht man  jedoch  in  nachstehender,  der  „Iron  Trade 
Review*  vom  8.  September  1904  entnommenen  Tabelle 
die  Zunahme  der  Leistungsfähigkeit  der 

Stahlwerke  der  United  States  Stoel  Corporation 

mit  der  Zunahme,  welche  die  Leistungsfähigkeit  der 
gesamten  Stahlwerke  aufzuweisen  hat,  so  fällt  auf, 
daß  die  Corporation  mit  den  unabhängigen  Gesell- 
schaften in  bezug  auf  die  Vergrößerung  der  Leistungs- 
fähigkeit nicht  ganz  Schritt  gehalten  hat.  Letztere 
betrug  nämlich : 

bei  den  Bessemerwerken : 


50Temb«r 
1901 

Juni 
1904 

Zunehme 

t 

Alle  Gesellschaften  . 

Steel  Corporation  (ur- 
sprüngliche Anlage) 

Steel  Corporation 
(neu  erworben) 

13  146  000 
7  950000 

1  - 

13  768000 
8  126000 
200000 

623000 
176  000 
200000 

Gesamtzuwachs  der 

Steel   Corporation                                   376  000 

bei  den  Martinwerken: 

Xovember  Juni 
1901  1904 

Zu  a  th  m  *> 

Alle  Gesellschaften  . 
Steel  Corporation 

(alte  Anlage)  .  . 
Steel  Corporation 

(neu  erworben)  . 

8  422  390  11616460  3  094070 
2908000    3038000  130000 
-          650000  660000 

Gesamtzuwachs  der 
Steel  Corporation 

785000 

Die  wichtigste  der  von  der  Corporation  auf- 
gegebenen Anlagen  ist  das  Union-WerK  in  Chicago, 
welches  zu  der  Produktion  von  1901  325000  t 
Bessemerblöcke  geliefert  hat.  Ferner  wurden  zwei 
kleine  Martinwerke  stillgelegt.  Neu  erworben  wurden 
die  Union-,  Sharon-,  Troy-  und  Clairton-Stahl werke, 
wobei  jedoch  bemerkenswert  ist.  daß  die  Zahlung  aus- 
schließlich durch  die  Ausgabe  neuer  Obligationen  er- 

folgte-  B.  Bahlum. 
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Abseheidnng  angeeigneten  Materials  in  der 
Schienenfabrikation. 

AU  ein  Mittel  zur  Abscheidung  ungeeigneten  Ma- 
terials in  der  Schienenfabrikation  wollen  A.  Sauveur 
and  J.  Whiting  nach  einem  der  American  Society  for 
Testing  Materials  unterbreiteten  Vorichlage  das  Wieder- 
erscheinen der  magnetischen  Eigenschaften  des  Stahls 
am  Rekaleszenzpunkte  nutzbar  machen.  Ein  möglichst 
feinkörniges  Gefüge  ist  für  Schienen  am  so  notwen- 
diger, ie  mehr  durch  den  in  Rücksicht  auf  längere 
Lebensdauer  fortwährend  gesteigerten  Kohlenstoffgehalt 
die  natürliche  Zähigkeit  des  Materials  stetig  verringert 
wird.  Stahl  beginnt  aber  sofort  in  jeder  Temperator 
oberhalb  des  Rekalessenzpnnktes  grobkörnig  zu  kri- 
stallisieren, sobald  die  mechanische  Bearbeitung  aus- 
setzt; und  die  Kristalle  wachsen  zu  um  so  größeren 
Dimensionen,  je  höher  die  Temperatur  liegt  und  je 
langsamer  die  Abkühlung  erfolgt.  Es  erscheint  daher 
wünschenswert,  daß  die  Eadbearbeitungstemperatur 
der  Schienen  vom  Rekaleszenzpunkte  nicht  weit  mehr 
entfernt  ist,  und  da  der  Punkt,  an  welchem  Stahl  vom 
nnmagnetischen  in  den  magnetischen  Zustand  übergeht, 
für  mittlere  und  höhere  Prozentgehalte  an  Kohlenstoff 
mit  dem  Rekaleszenzpunkte  zusammenfällt,  so  bieten 
die  magnetischen  Eigenschaften  ein  Mittel,  den  Her- 
atellungsprozeß  der  Schienen  zu  kontrollieren.  Sauveur 
nnd  Whiting  haben  hierfür  einen  Apparat  konstruiert, 
der  auf  dem  Wege  der  Schienen  von  den  Heißsägen 
seinen  Platz  finden  soll.  Zwei  in  Solenoiden  steckende 
Eisenkerne  tragen  an  ihrem  einen  Ende  Rollen,  über 
welche  die  Schiene  hinweggleitet,  dabei,  falls  die  Tem- 
peratur niedrig  genug  ist,  so  daß  der  Stahl  seine 
Permeabilität  bereits  wiedererlangt  hat,  den  Kraft- 
linienschluß zwischen  den  beiden  Solenoidkernen  ver- 
mittelnd. Der  so  gebildete  Hufeisenmagnet  steht  einen 
Anker  an,  wodurch  in  bekannter  Weise  ein  Relais 
ausgelöst  nnd  einer  der  üblichen  Apparate  zum  Stempeln 
der  Schienen  in  Tätigkeit  versetzt  wird.  Nach  Unter- 
brechung des  Kraftlinienschlnsses  wird  durch  eine  hin- 
reichend kräftige  Feder  der  Anker  abgerissen,  und  er 
verbleibt  auch  in  Ruhe,  wenn  eine  zu  heiß  fertig- 
gewalzte,  also  noch  un  magnetische  Schiene  die  Rollen 
passiert.  Der  Stempel  soll  also  geeignetes  und  un- 
geeignetes Material  unterscheiden.  Gegenüber  anderen 
Methoden,  welche  zur  Überwachung  der  Schlußbearbei- 
tungstemperatur in  Anwendung  gebracht  worden  sind, 
zum  Beispiel  direkte  Pyrometermessung,  mikroskopische 
Untersuchung  der  Struktur  oder  Beobachtung  der  Ver- 
kürzung der  auf  Länge  geschnittenen  Schienen  während 
des  Erkaltens,  werden  für  den  beschriebenen  Apparat 
die  folgenden  besonderen  Vorteile  in  Ansprach  ge- 
nommen: 1.  Er  prüft  jede  einzelne  Schiene.  2.  Er 
arbeitet  vollständig  automatisch.  8.  Er  ist  gänzlich 
ohne  Einfloß  auf  die  Geschwindigkeit  oder  Einfachheit 
des  Walzprozesses.  4.  Die  Kosten  seiner  Aufstellung, 
Unterhaltung  und  Betätigung  sind  gering.  Man  wird 
aber  gut  tun,  sieb  daran  zu  erinnern,  daß  feinkörniges 
Gefüge  allein  noch  keine  Gewähr  für  eine  lange  Lebens- 
dauer der  Schienen  bietet.  Auch  chemisch  recht  ungünsti- 
ges oder  von  Hohlräumen  durchsetztes  Material  kann  fein- 
körniges Gefügezeigen.  Ferner  bietet  das  Fertigwaren  in 
niedriger  Temperatur  gewisse  Schwierigkeiten.  Schließ- 
lichgibt es  auch  noch  andere  Mittel,  ein  zweckdienliches 
Gefüge  zn  erzielen,  wie  die  von  Stead  und  Richards 
erzeugten  sorbitreichen  Schienen  beweisen.*    H.  K. 

Alterung  der  Kesselbleche. 

Einige  Beobachtungen  über  die  Alterung  der 
Kesselbleche  werden  in  dem  letzten  Jahresbericht  des 

*  Trotz  der  Einschränkungen,  die  der  Berichterstatter 
macht,  denkt  derselbe  noch  glinstiger  über  die  praktische 
Durchführbarkeit  des  Verfahrens  als  wir.     Uie  Hed. 


|  Oberschlesischen  Dampfkessel  •  Überwachungs  •  Vereins 
in  Kattowitz  mitgeteilt 

Die  Kesselgruppe,  an  welcher  diese  Beobachtungen 
gemacht  wurden,  gehört  einem  Hochofenbetriebe  an 
und  ist  in  den  Jahren  1878  und  1874  für  eine  Dampf- 
spannung von  8'/i  Atm.  gebaut;  Material  ist  Schweiß- 
I  eisen;  es  sind  Zweiflammrohrkessel,  welche  mit  Gicht- 
'  gasen  und  teilweise  —  soweit  die  Gase  nicht  aus- 
reichten —  mit  Steinkohle  gefeuert  wurden.   Die  Gas- 
führung  war  die  allgemein  übliche:  die  Gase  durch- 
strömten, aus  der  Vorfeuerung  austretend,  zuerst  die 
Flammrohre,  alsdann  die  Seitenzüge  und  zuletzt  den 
gemeinsamen  Unterzug.    Der  Betrieb  war  ein  ununter- 
brochener Tag-  nnd  Nachtbetrieb.    Die  innere  Reini- 
gung  erfolgte   nach    einer  lOOtägigen  Betriebszeit, 
außerdem  wurden  die  Kessel  zwecks  Reinigung  der 
|  Zugkanäle    in   SOtägigen   Fristen    kaltgestellt.  Die 
|  Dauer  der  Reinigung  betrug  8  bezw.  4  Tage. 

Bei  den  inneren  Revisionen  dieser  Kesselgruppe 
wurde  nun  die  Beobachtung  gemacht,  daß  neben  zahl- 
reichen Korrosionen  auf  der  WasBerseite  sich  in  den 
nnteren  Mantelplatten  und  auch  in  den  Flammrohren 
Risse  zeigten,  welche  teils  allmählich  fortachritten, 
teils  plötzlich  auftraten  und  bis  zu  850  min  lang  waren. 
Da  eine  Erklärung  für  das  plötzliche  Auftreten  der 
1  Risse  ohne  weiteres  nicht  gegeben  war,  wurden  die 
j  mechanischen  Eigenschaften  der  defekten  Mantelplatten 
und  der  Flammrohre  einer  Prüfung  unterworfen. 

Die  Zerreiß-  und  Dehnungsproben  ergaben  ein 
Material  von  sehr  mangelhafter  Qualität,  besonders 
;  ungeeignet  war  das  Material  aus  den  Flammrohren, 
|  welches  seine  Zähigkeit  fast  vollkommen  verloren 
i  hatte.  Es  lag  nun  die  Vermutung  nahe,  daß  das  zum 
'  Bau  der  Kessel  verwendete  Material  von  Hause  aus 
ein  minderwertiges  gewesen  war.  Um  hierüber  Klar- 
j  heit  zu  erhalten,  wurde  demselben  Kessel  eine  Platte 

>  aus  dem  Dampfraum,  welche  nie  mit  den  Heizgasen 
in  Berührung  gekommen  war,  entnommen  und  in 
gleicher    Weise    wie   die    übrigen  Platten  geprüft. 

'  Hierbei  wurden  Zerreißfestigkeiten  von  31,4  bis  38,6  kg 
f.  d.  Quadratmillimeter  und  Dehnungen  von  11,0  bis 
14,5  %  ermittelt  Es  war  also  hiermit  der  Nachweis 
erbracht,  daß  die  ursprüngliche  Beschaffenheit  des 
Materials  eine  gute  war,  und  daß  die  Minderwertigkeit 
des  Materials  in  den  Flammrohren  und  in  den  unteren 
Mantelschüssen  nach  einem  30jährigen  Betriebe  ledig- 
lich dem  schädlichen  Einfluß  der  Heizgase  oder  des 

i  Speisewassers  zuzuschreiben  ist.  Die  Gründe  für  diese 
Änderung  der  Materialbeschaffenheit  sollen  einerseits 
in  dem  häufigen  Temperaturwechsel  beim  Anfeuern 
und  Kaltlegen  der  Kessel,  anderseits  möglicherweise 

,  in  der  Einwirkung  der  im  Hochofengas  enthaltenen 
schädlichen  Bestandteile  besonders  des  Zinkstaubes  und 

>  der  schwefligen  Säure  zn  suchen  sein. 

Die  Rißbildungen  haben  im  vorliegenden  Falle  zu 
einer  Explosion  glücklicherweise  nicht  geführt,  es 
ist  aber  nicht  ausgeschlossen,  daß  der  Mangel  an  Dehn- 
barkeit bei  dem  lange  Jahre  hindurch  angestrengten 
Material  zu  Brüchen  Anlaß  gibt,  welche  eine  Explosion 
zur  Folge  haben. 


Aas  der  Sitzung  der  Rhelnschlffahrtskoniuilsslon. 

In  der  am  15.  Sept.  d.  J.  zu  Wesel  anter  dem  Vor- 
sitz des  Oberpräsidenten  Nasse  abgehaltenen  Sitzung 
der  Rheinschiffahrtskommission  wurden  vom  Strombau- 
direktor Geh. -Rat  Müller  folgende  Mitteilungen  über 
die  im  Jahre  1903  begonnenen  und  im  laufenden  Jahre 
fortzusetzenden,  sowie  über  die  neu  in  Angriff  zu  nehmen- 
1  den  Bauten  gemacht:  Im  Jahre  1903  sind  verausgabt,  ohne 
Beamtengehälter:  A.  Strombaun nterhaltung  1.  Wasser- 
I  baubezirk  Koblenz  408952  -Ä,    2.  Köln  154338  Ji, 
I  3.  Düsseldorf  146934  Jf,  4.  Wesel  219  484       6.  Ins- 
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gemein  einschließlich  der  Pegelbeobachtungen  62 515, #, 
zusammen  992228  Jt\  B.  Unterhaltung  der  Rheinschiff- 
brücken bei  Koblem  47  479  bei  Köln  53612  ,H, 
bei  Wesel  31601-«,  zusammen  132695..*;  C.  Außer- 
ordentliche Neubauten:  Stromregulierung  am  unteren 
Lorcher  Wert  13210  M,  Abflachung  steiler  Buhnen- 
köpfe  24357  Pflege  und  Ausbildung  der  Anlandungen 
30423.*',  Stromregulierung  Kesselheim-Engers 49835.«, 
desgleichen  bei  Büderich  oberhalb  Wesel  19  984  Jk 
Beschaffung  von  Polizeibooten  45468  zusammen 
183  277  „H,  Gesamtausgabc  1903  1308195  M.  —  Für 
dos  Etatsjahr  1904  stehen  zur  Verfügung  A.  zur  Strom- 
bauunterbaltung  927000  ,H.  B.  zur  Unterhaltung  von 
drei  iSchiffbrücken  119400  C.  für  außerordentliche 
Strombauten  a)  Hegnlierungsarbeiten  am  Ehrentaler- 
Wert  15000  ,Ji,  b)  Stromregulierung  Kesselheim- 
Engere  90165,«,  c)  Verbauung  der  großen  Tiefen  bei 
Heerdt  50000  Jt,  d)  Stromregulierungen  Wittlaer- 
Uerdingen  83000  e)  desgleichen  bei  Büderich 
20016  t4f,  f)  Vervollständigung  der  Rheinregulierung 
vor  Vynen  95500  g)  Abflachung  steiler  Buhnen- 
köpfe '26129  »#,  h)  Pflege  und  Ausbildung  der  An- 
landungen 68000  i)  Vermessungsarbeiten  49000  .H. 
Diese  Mitteilungen  wurden  mit  lebhafter  Befriedigung 
von  der  Kommission  aufgenommen.  —  Aus  den  Be- 
schlüssen der  Kommission  sei  hier  hervorgehoben,  daß 
auf  Antrag  des  Abgeordneten  Dr.  Beumer  der  Ausbau 
eines  Floßliolzhafens  bei  Budberg  (Duisburg)  einstimmig 
für  eine  wirtschaftliche  Notwendigkeit  erklärt  wurde. 


IMAerenxeii  ans  einer  Preiskoiivention. 

Mehrere  Firmen  schlössen  zum  Zwecke  der  Fest- 
setzung gemeinsamer  Verkaufspreise  für  von  ihnen 
hergestellte  amerikanische  Fleischhackmaschinen  am 
5.  rebruar  1897  einen  Vertrag  untereinander  ab,  dessen 
Dauer  bis  zum  1.  März  1898  lief  und  mangels  Kündi- 
gung bis  zum  l.  Januar  je  um  ein  Jahr  als  verlängert 
gelten  sollte.    Als  Ende  des  Jahres  1898  eines  dieser 


Werke  sein  Verbleiben  in  der  Preiskonvention  an  Be- 
dingungen knüpfte,  verpflichteten  sich  zwei  andere 
Werke,  von  diesem,  falls  es  bis  zum  1.  Februar  1900 
nicht  bis  zu  25000  Stück  der  Maschinen  absetzen 
werde,  die  fehlende  Menge  bis  zu  10  000  Stück  zu 
gleichen  Teilen  zu  entnehmer.  während  das  erst- 
erwähnte Werk  sich  verbindlich  machte,  die  Maschinen 
mit  bestimmten  Rabatteätzen  auf  die  Bruttopreise  der 
Konvention  zu  liefern.  Infolge  dieser  Zusicherung 
verblieb  dasselbe  zunächst  in  der  Konvention,  kündigte 
aber  im  Dezember  1899  und  schied  am  1.  Februar 
1900  aus.  Sodann  teilte  es  einem  der  beiden  anderen 
Werke  am  5.  Mai  1900  mit,  daß  sein  Absatz  an 
Fleischhackmaschinen  in  der  Zeit  vom  1.  Februar 
1899  bis  zum  1.  Februar  1900  weit  unter  15000  ge- 
blieben sei,  und  ersuchte  um  Abnahme  von  5000  Stück. 
Nach  Ablehnung  dieses  Ersuchens  klagte  es  auf  Er- 
satz des  ihm  durch  Nichterfüllung  des  Vertrags  ent- 
standenen Schadens,  den  es  auf  6082  M  beziffert  ein. 
Das  Landgericht,  Kammer  für  Handelssachen,  zn 
Elberfeld  hatte  die  Klage  abgewiesen,  weif  Klägerin 
anstatt  pflichtgemäß  sofort  nach  ihrem  Ausscheiden  aus 

>  der  Konvention  Mitteilung  von  dem  Minderabsatz  an 
Maschinen  zu  machen,  in  doloser  Weise  die  Anzeige 
bis  zum  5.  Mai  verzögert,  und  deshalb  aus  ihrem 
dolosen  Verhalten  keinen  Vorteil  ziehen  könne.  Anf 
erhobene  Berufung  wurde  das  landgerichtliche  Urteil 
von  dem  Kölner  Oberlandesgericht  aufgehoben  und  die 
Beklagte  verurteilt,  der  Klägerin  den  Schaden  zu  er- 
setzen, welcher  ihr  durch  Nichterfüllung  des  Ver- 
trages entstanden  ist.  Das  Obcrlandesgericht  nimmt 
in  dem  Umstand,  daß  die  Klägerin  die  (ieltendmachung 
ihres  Anspruchs  nach  ihrem  am  1.  Februar  1900  er- 
folgten   Austritt   aus  der  Preiskonvention    bis  zum 

I  5,  Mai  1900  verzögerte  und  die  Preise  herabsetzte, 
ein  arglistiges  Verhalten  derselben  nicht  an.  Ledig- 
lich wegen  prozessualer  Verstöße  hob  der  2.  Zivil- 

I  senat   des  Reichsgerichts    durch   Entscheidung  vom 

I  17.  Mai  d.  J.  das  Urteil  des  Oberlandesgerichts  auf 
und  wies  die  Sache  an  die  Vorinstanz  zurück. 


Blic  herschau. 


Bergassessor  Baum:  Die  Verwertung  des  Koks- 
ofengase», insbesondere  seine  Verwendung  zum  (las- 
motorenbetriebe.  Sonderabdruck  aus  „Glückauf44, 
Berg-  &  Hüttenmännische  Zeitschrift,  40.  Jahr- 
gang, Nr.  16  bis  21.  124  Seiten  Großoktav, 
mit  vielen  Textfiguren  und  5  Tafeln.  Verlag 
der  Zeitschrift  „Glückauf"  in  Essen -Ruhr. 
Preis  brosch.  5  Jl. 

Das  Werkchen  bringt  eine  sehr  zeitgemäße  Zu 
sauinienstellung  der  Geschichte  der  Eigenschaften  und 
der  Verwertung  der  Koksofengase,  welche  von  den 
Einrichtungen  zur  Gewinnung  der  Nebenerzeugnisse, 
kurz  gesagt:  der  Kondensation,  zurückkehren.  Es  sind 
dies  (iase,  welche  wegen  ihres  hohen  (iebaltes  an 
brennbaren  Gasen  der  Zuführung  einer  bedeutenden 
Menge  von  Luft  bedürfen,  um  verbrannt  werden  zu 
können,  und  dann  Wanne  abzugeben,  d.  b.  Dampf  oder 
Kraft  zu  erzeugen.  Im  Gegensatz  dazu  stehen  die 
au«h  fast  allgemein  „Koksofengase"  genannten  Ver- 
brennungsprodukte derjenigen  Gase,  welche  mit  Luft 
vollständig  verbrannt  zur  Beheizung  der  Koksöfen 
gedient  haben.  Zum  Unterschiede  von  ersteren  sollte 
man  die  letzteren  „Abhitze-  oder  auch  . Verbrennungs- 
produkte"  nennen. 


Unler  Abdruck  vieler  Figuren  unterrichtet  diese 
Arbeit  über  die  Verwendung  der  Gase  zur  Dampf- 
erzeugung, sowie,  nach  der  vorherigen  Reinigung,  zur 
Beleuchtung  und  Benutzung  in  Gasmotoren.  Wenn 
diejenigen  recht  behalten,  welche  behaupten,  daß  die 
Dampfturbinen  die  Gasmaschinen  in  \\  irkung  weit 
übertreffen,  und  dabei  nur  den  achten  Teil  des  Raumes 
der  Gasmaschinen  bedürfen  (s.  »Stahl  und  Eisen  1904" 
Seite  999),  dann  wird  unsere  Aufmerksamkeit  wieder 
mehr  anf  die  Einrichtungen  zur  besseren  Verbrennung 
der  Koksofengase  unter  Dampfkesseln  zu  richten  sein. 
Dieses  Kapitel  behandelt  vorstehendes  Werk  nicht. 

Die  notwendigen   Eigenschaften  guter   Sägern  und 
Werkzeuge.    Von  I).  Dominicas  j r.  Poly- 
technische Buchhandlung.  A.  Seydel,  Berlin  W. 
Preis  1,80  «l. 
Das  vorliegende  Buch  ist  von  Haedicke,  dem 
Direktor  der  Königlichen  Fachschule  in  Siegen,  wegen 
der  merkwürdigen  Verquickung  gediegener  und  sach- 
gemäßer technischer  Mitteilungen  mit  einer  wirksamen 
Reklame  als  ein  ebenso  sonderliches  als  lesenswertes 
Buch  mit  Recht  bezeichnet  worden.  Der  technische  Teil 
enthält  einerseits  wertvolle  theoretische,  empirische  und 
praktische  Untersuchungen  und  ihre  Ergebnisse,  ander- 
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seit«  neue  Mitteilungen  „aus  der  Praxis  für  die  Praxis-, 
in  denen  zahlreiche  Erfahrungen,  Beobachtungen  und 
Untersuchungen  au»  den  letzten  zehn  Jahren  wieder- 
gegeben und  durch  Abbildungen  veranschaulicht  sind. 
In  dem  wirtschaftlichen  Teil  bekämpft  der  Verfasser 
in  scharfer  aber  treffender  Weise  die  Vorurteile  für 
amerikanische  und  andere  ausländische  und  gegen 
deutsche  Werkzeuge.  Wir  können  nur  wünschen,  daß 
diese  Ausführungen  überall  bekannt  und  auch  be- 
herzigt werden. 

Karte  der  deutschen  Wasserstraßen,  unter  besonderer 
Berücksichtigung  der  Tiefen-  und  Schleusen- 
verhiümisse,  von  Symphor  und  Maschke,  dritte 
Auflage.  Im  Auftrage  des  Herrn  Ministers 
der  öffentlichen  Arbeiten  nach  amtlichen  Unter- 
lagen bearbeitet  von  Sympher,  Geheimer  Bau- 
rat. Maßstab  1  :  1250  000.  Berlin  1903,  Ber- 
liner Lithographisches  Institut.  Preis  7,50  <A . 

Die  bereits  in  dritter  Auflage  vorliegende  Sympher- 
sche  Karte  gibt  in  farbigen  Breitenbändern,  unterschieden 
nach  lediglich  regulierten  Flössen  (blau),  kanalisierten 
Flüssen  (grün)  und  Kanälen  (gelb),  die  jedesmalige 
Wassertiefe  bildlich  an;  in  die  Breitenbänder  sind 
die  vorhandenen  Schleusen  durch  ihrer  Größe  ent- 
sprechende Grundrißzeichnungen  eingetragen;  genaue 
.Malle  und  die  Zahl  der  auf  jedem  Wasserstraßen- 
abschnitt vorhandenen  Schleusen  sind  außerdem  hinzu- 
gefügt, so  daß  jeder  sich  ohne  Zuhilfenahme  eines 
Nachschlagewerkes  überzeuget!  kann,  welche  Schiffe 
bestimmte  Wasserwege  befahren  können  oder  ob  es 
möglich  ist,  mit  einem  bestimmten  Schiffe  eine  be- 
absichtigte Reise  auszuführen.  Durch  reichen  Inhalt 
und  Übersichtliche  Darstellung» eise  hat  sich  die  Karte 
Beit  lange  bei  Reedern,  Spediteuren,  Kinzelschiffern, 
in  kaufinännischeij  Bureaus,  bei  wirtschaftlichen  Körper- 
schaften, bei  Behörden  und  sonstigen  am  Wasser- 
straßenverkehr Beteiligten  eingebürgert,  und  die  vor- 
treffliche Ausstattung,  welche  die  Verlagstirma  in 
Papier,  Lithographie  und  Drnck   dem  Kartenwerke 

! fegeben,  wird  dazu  beitragen,  auch  dieser  neuen  Auf- 
age  Freunde  zu  gewinnen. 

Technische  Hilfsmittel  zur  Beförderung  und  lAige- 
rung  von  Sammelkörpern  (Massengütern).  Von 
M.  Buhle,  Professor  an  der  Königl.  Tech- 
nischen Hochschule  in  Dresden.  II.  Teil.  Mit 
2  Tafeln,  551  Figuren  und  8  Textbläittern. 
Verlag  von  Julius  Springer  in  Berlin. 

In  dem  vorliegenden  II.  Teil  des  Werkes  „Tech- 
nische Hilfsmittel  zur  Beförderung  und  Lagerung  von 
•Sammelkörpern"  verfolgt  der  durch  seine  Veröffent- 
lichungen auf  dem  Gebiet  des  Transportwesens  wohl- 
bekannte Verfasser  wie  im  ersten  Band  die  Aufgabe, 
den  Leser  im  allgemeinen  mit  der  außerordentlichen 
Bedeutung,  dem  großen  Umfang  und  der  Vielgestaltig- 
keit des  Massentransportwesens  bekannt  zu  machen. 
Der  Band  enthält  folgende  Abschnitte :  1.  {'bereinige 
Elemente  des  Transportmaschinenwesens  und  ihre  An- 
wendung (Gebr.  Commichau,  Magdeburg)-  2.  Druckluft- 
lokomotiven;  8.  Gurtförderer,  Hochhahnkrane  und 
Drahtseil- Verladebahnen;  1.  Kohlen- Entlade-  und  För- 
deranlagen der  Städtischen  Gasanstalt  II,  Charlotten- 
borg;  5.  Das  Eisenbahn-  und  Verkehrswesen  auf  der 
Industrie-  und  Gewerbeausstcllung  zu  Düsseldorf  1902; 
6.  Der  Robins-Gnrt-Förderer;  7.  Die  Boossesche  Trans- 

t>ortvorriehtung;  H.  Über  Druckluft- Hehezeugc  (C.  Ott- 
ing, Streb la  a.  E.);  9.  Die  deutsche  Städteausstellung 
in  Dresden  1903;  10.  Über  einige  Elemente  zur  Be- 
förderung   und    Lagerung    von  Sammelkörpern  bei 


Feuerungs-  und  Mälzerei-Einrichtungen  der  Fabriken 
S.  A.  Topf  &  Söhne,  Erfurt;  U.  Die  selbsttätigen 
Sammclkörper-  Wägevorrichtungen  der  Hennefer  Ma- 
schinenfabrik; 12.  Anlagen  zum  Fordern  und  Lagern 
von  Getreide. 

Richard  Calwer,  Das  Wirtschaftsjahr  VJOH. 
I.  Teil.  Handel  und  Wandel  in  Deutschland. 
Jena  1904,  Gustav  Fischer.   8       geb.  9  Jl. 

Was  wir  dem  vorigen  Jahrgange  dieses  Werkes 
nachrühmen  durften,  erfüllt  auch  dieser  Band;  er 
enthält  in  denkbarer  Vollständigkeit  das  statistische 
Material  über  den  Wirtschafts-  und  Arbeitsmarkt  uud 
muß  als  ein  vortrefflicher,  unentbehrlicher  Leitfaden 
für  Volkswirte  und  Geschäftsmänner,  für  Arheilgeber- 
1  und  Arbeiter- Organisationen  bezeichnet  werden.  Er 
;  ist  nm  4  Wochen  später  erschienen  als  sonst,  weil  der 
Verfasser  auf  wichtiges  statistisches  Material,  das  erst 
Anfang  Juni  bekannt  wurde,  nicht  verzichten  wollte. 
Das  ist  zu  loben.  Die  früher  dem  Verfasser  nach- 
gerühmte Objektivität  darf  auch  bei  diesem  Bande  an- 
erkannt werden:  nur  in  der  Beurteilung  der  Kartell- 
Enquete  scheint  der  Parteimann  mit  dem  Bericht- 
erstatter durchgegangen  zu  sein.  Er  meint,  das  durch 
das  kontradiktorische  Verfahren  zutage  geforderte  Ma- 
terial biete  „so  gut  wie  nicht«  Neues  über  das  Wesen 
und  die  Tätigkeit  der  Kartelle.  Gerade  bei  den  Punkten, 
über  die  man  bisher  keine  Auskunft  erhalten  konnte, 
versagte  auch  die  Kommission".  Calwer  unterläßt 
es,  Einzelheiten  in  dieser  Beziehung  anzugeben;  er 
würde  es  auch  kaum  gekonnt  haben.  Referent,  der 
Mitglied  der  EnqnftekommiHsion  ist,  weiß  sich  wenig- 
stens keiner  Fälle  zu  erinnern,  in  denen  sich  ein 
Mitglied  eines  Syndikats  geweigert  hätte,  die  gestellten 
Fragen  zu  beantworten.  Daß  aber  die  Antworten  durch- 
weg kein  oder  so  wenig  belastendes  Material  gegen 
i  die  Syndikate  ergeben  haben,  scheint  auch  den  Verfasser, 
i  wie  viele  andere  t^eute,  verschnupft  zu  haben ;  er  fordert 
|  deshalb  den  Zeugniszwang  und  die  volle  Öffentlichkeit. 
Daß  bei  der  letzteren  Verdrehungen ,  Entstellungen 
und  subjektiv  gefärbte  Zeitungsberichte  die  herrschende 
j  Verwirrung  nur  noch  vermehren  würden,  glauben  wir 
bereits  an  anderer  Stellt;  mehrfach  nachgewiesen  zu 
haben.  Und  die  Veröffentlichung  der  stenographischen 
|  Berichte  bedeutet  doch  eigentlich  völlige  Öffentlichkeit, 
i  Daß  der  Zeugniszwang  zur  Preisgebung  wirklicher 
Geschäftsgeheimnisse  angewendet  werden  soll,  kann 
doch  auch  Calwer  nicht  verlangen.  Auch  die  sozial- 
demokratische Partei  kennt  doch  Geschäftsgeheimnisse, 
die  sie  nicht  preisgibt.  —  Natürlich  ändert  diese  Auf- 
fassung der  Kartell-Enquete  seitens  des  Verfassers  unser 

Sünstiges  Urteil  über  das  Buch  im  allgemeinen  nicht,  das 
eshalb  den  beteiligten  Kreisen  bestens  empfohlen  sei. 

1)  .  W.  Neunter. 


Zolltarife  der  1U  wichtigsten  llandelsstaaten. 
1904/05.  Zehnte  Ausgabe.  Berlin  SW.  Lanbsch 
&  E verth.    5  «. 

Das    vorstellende    Werk    enthält    die  Zolltarife 
Amerikas  (V.  St.»,  des  Australischen  Bundes,  Belgiens, 
:  Brasiliens,   Bulgariens,   Dänemarks,  des  Deutschen 
1  Reichs,  Frankreichs,  Großbritanniens,  Italiens,  der 
!  Niederlande.   Norwegens,  Österreich  -  Ungarns,  Ru- 
I  mäniens,  Rußlands,  Schwedens,  der  Schweiz,  Spaniens 
j  nnd  der  Türkei.    Wie  zahlreiche  Stichproben,  die  von 
!  uns  vorgenommen  wurden,  ergaben,  ist  das  Werk  mit 
großer  Sorgfalt  gearbeitet.    Im  allgemeinen  ist  das 
'  Originalschema  jeden  Tarifs  beibehalten  worden;  um 
I  aber  das  Auffinden  der  einzelnen  Positionen  zu  er- 
leichtern, sind  alphabetische  Verzeichnisse  der  haupt- 
sächlichsten  Warengattungen  beigegeben.    So  wird 
das  Buch  in  der  Praxis  gute  Dienste  leisten,  nament- 


Digitized  by  Google 


1156   SUhl  and  Eisen. 


Industrielle  Rundschau. 


24.  Jahrg.  Nr.  19. 


lieh  auch  in  dem  Zeitpunkt,  wo  der  Vergleich  der  | 
bestehenden  Zollsätze  mit  denen  der  neuen  Handels- 
verträge für  alle  am  Export  Beteiligten  zur  Notwendig- 
keit wird.  L>r.  W.  Beumer. 


Ferner  sind  bei  der  Redaktion  folgende  Werke 
eingegangen,  deren  Besprechung  vorbehalten  wird: 

Welchen  llolir  verwende  ich?  Ein  Beitrag  zum 
heutigen  Stand  der  Rohrleitungsfrage.  Heraus- 
gegeben von  Ceril  Ritter  von  Schwarz, 
Ingenieur.  Verlagsbuchhandlung  Hermann 
Costenoble,  Jena. 


Der  Graphit.  Eine  chemisch -technische  Mono- 
graphie von  Ed.  Donath.  Mit  27  Abbil- 
dungen im  Text.  Leipzig  und  Wien.  Verlag 
von  Franz  Deuticke. 

Georg  Schau/.,  Verfasser  der  „Nationalöko- 
nomie", Der  kütiMlirhe  Seeweg  und  seine  wirt- 
schaftlich* Bedeutung.  Berlin-Grunewald  1904. 
A.  Troschel.    2  .k. 

Rudolf  Martin,  Die  Eisenindustrie  in  ihrem 
Kampf  um  den  Absatzmarkt.  Leipzig  1904. 
Duncker  &  Humblot.    7  .M. 


Industrielle 


Rheinisch-Westfälisches  Kohlen-Syndikat  in  Essen,  j 

In  der  am  16.  September  abgehaltenen  Versammlung  ' 
der  Zechenbesitzer  wurde  auf  Grnnd  der  Gestaltung 
der  Förderung«-  und  Absatzverhältnisse  die  Beteiligungs- 
ziffer  für  Oktober  für  Kohlen  auf  72  7«,  f">  Koks  »of 
67*/°  und  für  Briketts  auf  65°/»  festgesetzt. 

Sodann  wurde  über  die  Erneuerung  und  Erweiterung  \ 
der  Ermächtigung  des  Aufsichtsrats  und  Vorstandes 
zn  Verhandlungen  mit  dem  Bergfiskus  beraten.  Der 
Vorsitzende  faßte  noch  einmal  kurz  die  Vorgänge  zu- 
sammen und  hob  hervor,  daß  früher  der  Bergfiskus 
den  Beitritt  zum  Syndikat  bestimmt  abgelehnt  habe, 
daß  neuerdings  aber  nach  den  halbamtlichen  Veröffent- 
lichungen gelegentlich  der  Hibernia-Angelegenheit  seine 
Absicht  verlnutbart  sei,  Sitz  und  Stimme  im  Syndikat 
zu  erhalten.    Aufsichtsrat  und  Vorstand  beantragen 
daher,  die  ihnen  bereits  am  29.  September  1903  erteilte 
Ermächtigung,  eine  Verständigung  mit  dem  Bergfiskus 
in  Westfalen  herbeizuführen,  zu  erneuern  und  ihnen 
eine  erweiterte  Ermächtigung  zn  Verhandlungen  mit 
dem  Bergfiskus  zur  Feststellung  der  Bedingungen  für  ! 
seinen  Beitritt  zum  Syndikat  sowie  zum  Abschluß  \ 
eines  diesbezüglichen  Vertrags  zu  erteilen.   Der  Antrag  , 
wurde  nach  kurzer  Erörterung  einstimmig  genehmigt. 

Dem  Bericht  des  Vorstandes  über  den  Monat 
August  zufolge  betrug  die  Summe  der  vertraglichen 
Beteiligungen  am  Absatz  bei  27  Arbeitstagen  6573868  t 
nnd  der  Absatz  ausschließlich  Selbstverbrauch  der 
Zechen  und  Hüttenwerke  4698785  t.  Der  Absatz 
ist  daher  gegen  die  Beteiligungsziffer  um  1 876083  t 
—  28,52  */•  zurückgeblieben.  Der  Gesamtabsatz  der 
Syndikatszechen  stellte  sich  auf  6544901t  Der  Ver- 
sand einschließlich  Landdebit,  Deputat  und  Liefe- 
rungen der  Hüttenzechen  an  die  eigenen  Hüttenwerke 
betrug  an  Kohlen  4066923t,  an  Koks  818  797  t,  an 
Briketts  159  736  t,  zusammen  5045456  t  oder  arbeits- 
täglich an  Kohlen  150827 1,  d.  i.  gegen  den  Vor- 
monat 2587t  gleich  ],<597o  weniger,  an  Koks  30326t, 
d.  i.  gegen  den  Vormonat  2119t  gleich  6,63 '/•  weniger, 
und  an  Briketts  5916  t-,  d.  i.  gegen  den  Vormonat  146  t, 
gleich  2,41%  weniger,  zusammen  186869  t,  d.  i.  gegen 
den  Vormonat  4852  t  glei<  h  2,53  %  weniger. 

Ahl. -Ges.  Meggener  Walzuerk,  Meggen  i.  W. 

Nach  dem  Bericht  des  Vorstandes  konnte  die  j 
Gesellschaft  ihre  Einrichtungen  zur  Fabrikation  von  Fein- 
blechen hei  weitern  nicht  voll  ausnutzen,  sondern  mußte  i 
das  ganze  Jahr  hindurch  mit  stark  eingeschränktem 
Betrieb  arbeiten.  An  Fertigfabrikateh  (Staheisen, 
Draht,  Feinblechen  und  Hufeisen)  wurden  20 «33  t 
hergentellt.  Die  Bilanz  ergibt  naih  Abschreibung  von 
35320.69  ,*  einen  Reingewinn  von  «8041.25  aus 
welchem  5 %  Dividende  mit  50nÜ0,*v  verteilt  werden. 


Rundschau. 

Akt.-Geg.  Rolandshütte,  Weidenau-Sieg. 

Der  Ofen  der  Rolandshütte  konnte,  wenn  auch 
mit  etwas  Einschränkung,  so  doch  ununterbrochen  be- 
trieben werden.  Eine  weitere  Besserung  der  Lage 
verspricht  sich  die  Gesellschaft  von  dem  Ausbau  des 
Ofens  II.  Das  Gewinn-  und  Verlustkonto  ergibt  nach 
26770,14  M  Abschreibungen  und  unter  Berücksichtigung 
der  Tantiemen  einen  l  berschuß  von  82  974,05  «#,  aus 
dem  eine  Dividende  von  7  7«.  verteilt  wird. 

Aktlen-Eommandlt-Gesellscbaft  Aplerbecker  Hütte, 
Brügmann,  Weyland  &  Co.,  Aplerbeck. 

Verschiedene  Umstände  veranlaßten  die  Gesell- 
schaft, das  ganze  Jahr  hindurch  einen  Betrieb  mit 
2  Hochöfen,  jedoch  in  möglichst  beschränktem  Umfang 
zu  führen.  Die  Roheisenerzeugung  betrug  57  908  t 
und  der  Absatz  einschließlich  Selbstverbrauch  50943  f. 
Auf  der  Grube  „Zufällig  Glück"  wurden  49509  t 
Spateisenstein,  auf  den  Bredelaer  Gruben  30456  t 
Roteisenstein  gefördert.  Der  Kohgewinn  beträgt 
430765,71  M,  wovon  nach  Abzug  von  244  353,75.« 
Abschreibungen  ein  Reingewinn  von  186411,96  4  und 
unter  Hinzurechnung  des  Vortrages  von  67  706,62  *M 
ein  Überschuß  von  254  117,68  ^4  verbleibt.  Derselbe 
wird  nach  Abzug  von  5  7«  des  Reingewinns  für  den 
Reservefonds  sowie  der  Statut-  und  vertragsmäßigen 
Tantiemen  zur  Verteilung  einer  Dividende  von  6  mit 
180000  ,W  verwendet,  während  die  restlichen  33669,46-  H 
auf  neue  Rechnung  vorgetragen  werden. 

Bergbau-  und  Hütten-Aktieii-Gesellschaft  Frie<l- 
richshutte  tu  Neuaklrrhen,  Reg.-Bes.  Arnsberg. 

Die  Gruben  und  Hütten  hatten  bei  knappen  Preisen 
fortwährend  unter  dem  Mangel  an  Aufträgen  zu  leiden, 
im  Stahl  -  nud  Walzwerk  war  die  Beschäftigung 
schwankend  und  infolge  des  Kampfes  der  Verbände  mit 
den  außenstehenden  Werken  durchweg  unlohnend.  Die 
Gewinn-  und  Verlustrechnung  ergibt  nach  192896,39  .H 
Abschreibupgen  und  unter  Zurechnung  des  Vortrages 
aus  dem  Vorjahr  14766.96  welche  auf  neue  Rech- 
nung vorgetragen  werden  sollen. 

Düsseldorfer  Rtthrenindustrie,  Düsseldorf-Oberbilk. 

Die  am  30.  Juni  d.  J.  abgeschlossene  Bilanz  weist, 
unter  Berücksichtigung  des  Gewinnvortrags  aus  dem 
Vorjahr  in  Höhe  von  1053,92  Jt,  einen  Bruttogewinn 
von  384  106,59  ,  4t  auf,  ans  welchem  Abschreibungen 
von  den  Anlagewerten  in  Höhe  von  162986,87  Uf  vor- 
genommen und  11055.99  M  dem  Reservefonds  zu- 
geführt wurden.    Naih  Abzug  der  vertraglichen  und 
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statutarischen  Tantiemen  verbleibt  ein  Reingewinn  von 
166876,21  Jt,  aus  welchem  eine  Dividende  von  6'/» 
mit  185000  Ji  aasgeschüttet  wurde.  Der  Vortrag  auf 
das  neue  Jahr  betragt  41876,21  .«. 


Eschweiler  AkU-Ges.  für  Urahlfabrlkatlou, 
Eschweller. 

Die  Bilanz  schließt  mit  einem  Betriebsgewinn  von 
294985,43  welcher  sich  zuzüglich  des  Vortrags 
aus  dem  Vorjahr  auf  363440,97  Ji  erhöht;  aus  dem- 
selben werden  nach  164788,60  Ji  Abschreibungen 
100000  .0  entsprechend  einer  Dividende  von  8°/o  auf 
das  Aktienkapital  von  1250000  Jt  verteilt,  während 
der  Vortrag  auf  neue  Rechnung  71  964,38  Jt  betragt. 


Görlitzer  Maschinenbaa>Anstnlt  and  Eisengießerei. 

Die  Beschäftigung  des  Werkes  war  besonders 
während  der  Wintermonate  eine  nicht  befriedigende; 
dabei  waren  die  einlaufenden  Bestellungen  nur  zu  sehr 
gedruckten  Preisen  zu  erlangen.  Das  Gewinn-  und  Ver- 
lustkonto ergibt  unter  Berücksichtigung  der  86  182,82^ 
betragenden  Abschreibungen  einen  Reingewinn  von 
112890,42.«,  aus  dem  eine  Dividende  von  4  °/o  auf  ein 
Kapital  von  2 400 000 .«  mit  96000.«  zur  Verteilung 
gelangte.  Der  Vortrag  auf  neue  Rechnung  beträgt 
1984,67  ,«. 


Nienburger  Eisengießerei  und  Maschinenfabrik 

in  Nienburg  a.  d.  Saale. 

Die  Ergebnisse  des  Geschäftsjahres  1903/1904  sind 
nach  dein  Bericht  des  Vorstandes  befriedigende  gewesen. 
Nach  Vornahme  aller  Abschreibungen  in  Höhe  von 
12978,90.«  verbleibt  ein  Netto-Gewinn  von  22502,90.«, 
durch  den  der  vorherige  Verlust-Saldo  von  36671,08*« 
nuf  14  168,18  .«  reduziert  wird. 

Ha*per  Eisen-  und  Stahlwerk. 

Das  Ergebnis  des  abgelaufenen  Geschäftsjahrs 
1903'1904  ist  ein  befriedigendes  gewesen,  da  die 
Werke  mit  Arbeit  für  einen  normalen  Betrieb  verseben 
waren.  Der  Reingewinn  stellt  sich  nach  359800,89  t« 
Abschreibungen,  sowie  nach  Abzug  der  für  Reeervefonds 
und  Tantiemen  beistimmten  Beträge  auf  885537,22  Jt, 
wovon  eine  Dividende  von  8  9t.  mit  240000  Jt  zur 
Verteilung  gelangt  und  55000  Jt  zu  Gratifikationen 
und  Wohlfahrtszwecken  verwendet  werden.  Der  Vor- 
trag auf  das  neue  Jahr  beträgt  90537,22  .«.  Das  Werk 
erzeugte  an  Rohblöcken  im  zweiten  Semester  1903 
63605  t,  im  ersten  Semester  1904  57886  t,  im  ganzen 
121491  t.  In  der  Fabrik  feuerfester  Steine  wurden 
insgesamt  6885 1  hergestellt.  Im  verflossenen  Geschäfts- 
jahr wurde  ferner  der  Bau  der  im  Geschäftsjahr  1902/1903 
begonnenen  beiden  Doppel-Dnostraßen  beendigt,  welche 
zur  Herstellung  von  Bandeisen,  Peineisen  und  mittleren 
Eisensorten  dienen.  Die  Straßen  kamen  im  August 
1903  in  Betrieb  und  entsprachen  den  an  sie  gestellten 
Erwartungen  in  vollem  Maße. 


Sächsisch«  Maschinenfabrik  rorm.  Klch.  Hartmann, 
Akt.- Ges.  in  Chemnitz. 

In  dem  Betriebsjahre  1903/1904  belief  sich  der 
Umsatz  des  Werkes  auf  10  507  667,89  ..«  gegen 
9  286167,03  «  im  Vorjahr;  er  hat  sich  somit  um 
1 222500,86  JL  vermehrt.  Trotzdem  ist  gegenüber 
einem  Bruttogewinn  von  291546,95  Jt  im  vorigen  Ge- 
schäftsjahr für  dieses  Jahr  ein  Betriebsverlust  von 
344  852,62.«  eingetreten,  woraus  sich  unter  Zurechnung 
von  383323,39  „«  Abschreibungen  ein  Gesaintverlust 
von  728 176,01  JI  ergibt.  Dieser  Verlust  soll  durch 
Verminderung  des  2  601 846,82  t«  betragenden  gesetz- 


lichen Reservefonds  auf  1873670,81  Ji  ausgeglichen 
werden.  Die  Ursachen  dieses  Ergebnisses  liegen  nach 
dem  Bericht  zum  größeren  Teil  an  den  allgemein 
ungünstigen  Verhältnissen,  unter  denen  der  Lokomotiv- 
bau, Dampfmaschinenbau  und  Werkzeugmaschinenbau 
zu  leiden  hatten. 


C.  Stahnier,  Fabrik  für  Eisenbahn-,  Kergbaa-  nnd 
Hüttenbedarf,  Akt.-Ges.  in  GeorgsniarlenhkUte. 

Der  erzielte  Gewinn  beträgt  380919,42  •  «  ;  hiervon 
sollen  nach  Beschluß  des  Aufsichtsrats  108  392,23  «« 
zu  Abschreibungen  benutzt  werden,  so  daß  einschließ 
I  lieh  81  941,98  Jt  Gewinnvortrag  aus  dem  Vorjahr  ein 
i  Reingewinn  von  272  527,19  .ß  verbleibt.  Aus  dem- 
!  selben  wird  nach  Abzug  des  Beitrags  znm  gesetzlichen 
|  Reservefonds  sowie  der  statutarischen  und  vertraglichen 
i  Gewinnanteile  eine  Dividende  von  14  °/»  im  Betrage 
|  von  175000  Jt  zur  Verteilung  gebracht. 


Rheinische  Stahlwerke  so  Melderich 
(Kreis  Rahrort). 

Der  Geschäftsbericht  erwähnt  zunächst  den  Er- 
'  werb  der  Duisburger  Eisen-  und  Stahlwerke,  welcher 
1  am  16.  März  dieses  Jahres  vollzogen  wurde.   Die  Ver- 
einigung beider  Gesellschaften  erfolgte  durch  Uber- 
'  tragung  des  Uesamtvermögens  der  Duisburger  Gesell- 
schaft als  Ganzes  gegen  Gewährung  von  1  Million 
neuer  Aktien  der  Rheinischen  Stahlwerke.  Das  Aktien- 
i  kapital  der  letzteren  wurde  dadurch  auf  28  Millionen 
I  Mark  erhöht.    In  der  Hüttenanlage  in  Meiderich  wur- 
|  den  im  verflossenen  Geschäftsjahr  285  300  t  Roheisen 
i  erblasen  und  316  800  t  Thoma»-  und  Martinstahl  her- 
I  gestellt.    Die  Erzeugung  von  fertigen  Fabrikaten  und 
Halbfabrikaten  belief  sich  auf  271850  t;  der  Versand 
|  an  Stahlfabrikaten  betrug  265953  t.    An  Stahlschrott, 
Thomasschlacken.    Schlackensand,  Schlackensteinen, 
;  Blechschrott,  Steinschrott,  Blei  nsw.  wurden  87  877  t 
versandt.     Fakturiert  wurden  im  verflossenen  Jahr 
!  seitens  der  Hütte  29254624,21 ,«,  an  Arbeitern  waren 
4106  Mann  beschäftigt.     Die    Kohlenförderung  auf 
Grube  Zentrum  betrug  970679  t  und  die  Beteiligung 
der  Gesellschaft  an  dem  Absatz  des  Kokssyndikats 
insgesamt  238484  t.     Die    Gewinnung  von  Neben- 
I  produkten  beim  Kokereibetrieb  belief  sich  auf  1  053,600 1 
Ammoniak,  694,390 1  präparierten  Teer,  1 268,760 1  Roh- 
;  teer  und  507,170 1  Benzol.    Auf  der  Ringofenziegelei 
wurden  1905690  t  Steine  hergestellt.    Die  Abteilung 
Duisburger  Eisen-  und  Stahlwerke  war  im  ersten  Halb- 
jahr 1904  voll  beschäftigt.    Der  Versand  an  Fertig- 
fahrikaten  im  ersten  Semester  betrug  21 483  t.  Der 
Betriebsgewinn  für  diese  Zeit  ergab  85  456,55  Ji  ohne 
Abschreibung.    Der  Eisensteinbergbau  in  Algringen 
lieferte  98483  t  Minette,  die  sämtlich  in  Meiderich 
verhüttet  wurden. 

Das  Gewinn-  und  Verlustkonto  ergibt  unter  Be- 
rücksichtigung des  Gewinns  aus  der  Abteilung  Duis- 
burg und  nach  1774674,11.«  Abschreibungen  einen 
Reingewinn  von  2620866,88  Jt.    Derselbe  soll  laut 
Antrag  des  Aufsichtsrats  nach  Abzug  der  fUr  Tantieme 
'  und  Wohlfahrtseinrichtungen  eingesetzten  Beträge  zur 
'  Zahlung  einer  Dividende  von  9°/o  auf  27  000000  t« 
I  und  von  4'  %  °/o  auf  1000000..«  Aktienkapital  ver- 
|  wendet  werden.    Die  restlichen  10866,88  Jt  werden 
1  auf  neue  Rechnung  vorgetraeen. 


Walzengießerei  vorm.  Kölsch  &  Cie,  A.-G.  in  Siegen. 

Die  Produktion  ist  mit  8380  t  etwa  der  vorjährigen 
gleich  geblieben,  dagegen  stellt  sich  der  Bruttogewinn 
erheblich  niedriger,  nämlich  auf  39964,79  ,Jf  oder  mit 
dem  aus  vorigem  Abschluß  verbliebenen  Vortrag  von 
4877,32  M  auf  44342,11  JI.  Da  die  üblichen  Abschrei- 
|  bungen  im  ganzen  60 126,69  Ji  erfordern,  wurden  hier- 
|  für  dem  Spezial-Reserve-Konto  15  784,58  Jt  entnommen. 
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Verein  deutscher  EisenhOttenleute. 

Die  Begründung  der  Sildwestdeat*ch*Lnxem- 
boiglsehen  Eisenhütte. 

Schon  seit  gerannter  Zeit  trugen  die  an  der 
Saar  wohnenden  Mitglieder  des  Verein«  sich  mit  der 
Absicht,  einen  Zweigverein  zu  begründen,  der  in 
gleicher  Weise  wie  derjenige  unserer  oberschlesischen 
Mitglieder  die  Tätigkeit  des  Hauptvereins  durch  ört- 
liche Versammlungen  fördern  sollte;  nachdem  die 
Eisenindustrie  in  Lothringen  und  in  Luxemburg  den 
neuerlichen  enormen  Aufschwung  genommen  hatte,  faßte 
man  dort  den  gleichen  Plan.  Auf  Anregung  unserer 
Mitglieder  —  unter  ihnen  besonder!  der  iniwischen 
Heimgegangene  Generaldirektor  Ott  von  Burbach  und 
die  Direktoren  Max  Meier-Differdingen  und  O.  Wein- 
1  ig- Dillingen  —  fanden  sowohl  unter  den  Mitgliedern 
an  der  Saar  wie  auch  in  Lothringen-Luxemburg  einige 
Besprechungen  statt,  deren  Ergebnis  eine  gemeinsame 
Aussprache  war,  in  welcher  der  Beschluß  gefaßt  wurde, 
für  diejenigen  Mitglieder,  die  südlich  der  Eifel  und 
westlich  des  Rheins  wohnen,  einen  Zweigverein  zu 
begründen.  Infolge  der  Einladung  eines  vorbereitenden 
Ausschusses,  der  sich  zu  diesem  Zweck  gebildet  hatte, 
fanden  sich  am  Sonntag  den  25.  September  d.  J.  etwa 
130  Mitglieder  des  Vereins  im  Hotel  Portn-Nigra  zu 
Trier  ein,  um  den  Zweigverein  zu  begründen  und  die 
erste  Versammlung  abzuhalten. 

Den  Vorsitz  führten  abwechselnd  die  Herren 
Meier  und  Weinlig;  ersterer  eröffnete  die  Ver- 
sammlung, indem  er  die  erschienenen  Mitglieder 
und  die  Gäste,  darunter  auch  mehrere  Vorstands- 
mitglieder des  Hauptvereins,  herzlich  begrüßte,  die 
Vorgiinge,  die  zur  Kioberufung  der  Vcrsamniluug  ge- 
führt hatten,  kurz  schilderte  und  dann  den  Vorschlug 
machte,  für  die  in  den  genannten  Bezirken  wohnenden 
Mitglieder  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute  einen 
Zweigverein  „Südwc  stdeutseh  -  Luxemburgische  Eisen- 
hütte" zu  errichten.  Zur  Begründung  seines  Antrages 
gab  er  dem  Geschäftsführer  des  Hauptvereins,  Dr.  ing. 
E.  .Schrödter,  das  Wort. 

Hr.  Dr.  ing.  Schrödter  dankte  zunächst  namens 
des  Vorstandes  für  die  Einladung  zur  Zusammenkunft 
und  bemerkte,  daß  der  Vorsitzende  des  Hauptvereins 
leider  verhindert  sei,  teilzunehmen;  er  habe  seine 
Grüße  und  die  besten  Wünsche  zu  übermitteln,  daß  die 
heutige  Versammlung  zum  weiteren  Ausbau  und  zur 
Förderung  des  Vereins  beitrage. 

Die  Bildung  von  Zweigvereinen,  so  führte  er 
weiter  aus,  sei  schon  in  den  Vereinssatzungen  vor- 
gesehen worden,  ehe  von  einer  praktischen  Anwendung 
des  betreffenden  Paragraphen  die  Rede  war,  und  es 
sei  dies  als  ein  Bitweis  dafür  anzuseheu.  daß  man  die 
Bildung  von  Zweigvereinen  für  eine  spätere  natur- 
gemäße Entwicklung  von  vornherein  in  Aussicht  ge- 


nommen habe,  namentlich  im  Hinblick  anf  den  Umstand, 
daß  zwischen  den  verschiedenen  eisenerzeugenden  Ite- 
zirken  unseres  Vaterlandes  die  geographischen  Ent 
fernungen  verhältnismäßig  große  sind.  Der  Hauptvor- 
stand habe  aber  stets  davon  Abstand  genommen,  die 
Bildung  von  Zweigvereinen  von  sich  aus  anzuregen; 
er  sei  dabei  von  der  Anschauung  ausgegangen,  daß 
künstliche  Schöpfungen  in  der  Kegel  von  vornherein 
nicht  lebensfähig  seien,  sondern  daß  Zweigvereine  nur 
dort  Berechtigung  hätten,  wo  sie  aus  eigener  Initiative 
und  eigener  Kraft  hervorgingen.  An  eigener  Kraft 
habe  es  nun  dem  in  Frage  kommenden  Gebiet  west- 
lich vom  Rhein  und  südlich  von  der  Eifel  allerdings 
schon  seit  geraumer  Zeit  nicht  gefehlt,  namentlich 
nachdem  die  kräftige  Entwicklung  der  Eisenindustrie 
anf  den  Minette-Erzen  begonnen  habe:  es  habe  sich 
nur  darum  gehandelt,  diese  Initiative  in  ergreifen,  utd 
nachdem  sich  diese  nun  auch  gefunden  habe,  sei  den 
Mänuern,  die  sie  ergriffen  hätten,  der  Dank  sowohl 
der  in  dem  genannten  Gebiet  wohnenden  Mitglieder 
wie  auch  des  Gesamt  -  Vereins  auszusprechen  Die 
wesentliche  Bedeutung  der  Zweigvereine  erblicke  er 
in  der  Möglichkeit  einer  kräftigen  Förderung  des  im 
§  2  der  Satzungen  ausgesprochenen  Zwecks  des  Vereins, 
nämlich  der  praktischen  nnd  auch  wissenschaftlichen 
Ausbildung  des  Eisen-  und  Stahlhüttenwesess,  der 
Vertretung  und  Wahrnehmung  der  Interessen  dieser 
Gewerbszweige  und  der  Förderung  des  Verbrauchs  von 
Eisen  und  Stahl  in  allen  Formen. 

Neber,  den  allgemeinen  Gründen,  so  fuhr  Redner 
fort,  seien  im  besonderen  noch  in  gegenwärtiger  Zeit 
zwei  Gründe  besonderer  Art  vorhanden,  die  für  eine 
kräftige  lokale  Voreinstätigkeit  ins  Feld  zu  führen 
waren.  Der  erste  dieser  Gründe  liege  in  der  eigen- 
artigen Entwicklung,  die  in  der  Form  unserer  eisen- 
industriellen Unternehmungen  zutage  getreten  ist,  nnd 
die  sich  auch  darin  geäußert  habe,  daß  in  neuerer 
Zeit  vielfach  von  Rohstoff-Unternehmungen  die  Eiseu- 
werke  als  willkommene  Verbraucher  aufgenommen 
worden  seien.  Wenn  es  einerseits  natürlich  sei,  daß 
die  Eisenwerke  sich  in  dem  Bezüge  von  Rohstoffen 
Eisenerz,  Kohle  und  Kalk  —  unabhängig  machten, 
so  müsse  es  doch  nach  seiner  Meinung  zu  bedenklichen 
Konsequenzen  führen,  wenn  die  Eisenfabrikat«  ledig- 
lieb  als  verarbeiteter  Eisenstein,  Kohle  und  Kalk- 
stein je  nachdem  betrachtet  würden  und  den  Roh- 
stoff-l  nternebmutigeu  als  Eigenverbrauch  willkommen 
seien,  der  weder  der  Förderung*- Einschtänkung  unter- 
liege, noch  abgabepflichtig  sei.  Die  Eisenindustrie 
müsse  die  Selbständigkeit  ihrer  verhältnismäßig  ver- 
wickelten und  schwierigen  Betriebe  für  sich  be- 
anspruchen nnd  in  den  gemischten  Betrieben  eine 
führende.  Rolle  spielen. 

Der  zweite  Grumt,  der  unsere  Vereinstätigkeit 
anzuspornen  geeignet  sei.  sei  der  scharfe  Wettbewerb 
des  Auslandes,  insbesondere  der  Vereinigten  Staaten 
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von  Nordamerika;  die  dortigen  Trustbildungen  seien 
derart,  daß  sie  nicht,  wie  manche  meinten,  die  freie 
Entfaltung  nnd  Entwicklung  der  Technik  behinderten, 
sondern  im  Gegenteil  die  Entwicklung  der  Fabrikation 
nnd  der  Technik  im  höchsten  Grade  beförderten.  Redner 
verbreitet  sich  dabei  über  das  Wesen  und  die  Ein- 
richtung der  Überwachungsämter  für  die  Selbstkosten 
der  einzelnen  amerikanischen  Gesellschaften.  Er 
schließt  dann  mit  dem  Wunsch,  daß  die  heute  zu 
schaffende  Organisation  zu  Aller  Freude  sich  kräftig 
entwickeln,  dem  Gesamt- Verein  harmonisch  sich  ein- 
fügen und  mit  diesem  einmütig  zum  Wohl  de«  engeren 
Bezirks  und  des  gesamten  Vereins  arbeiten  möge. 

Hierauf  erklärte  der  Vorsitzende  unter  allsei- 
tiger Zustimmung  der  anwesenden  im  Bezirk  wohnen- 
den Mitglieder  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute 
den  nenen  Zweigverein  für  begründet;  sie  gaben  ein- 
mütig die  Erklärung  ab,  dem  Zweigverein  beizutreten. 
Es  folgte  dann  die  Beratung  und  Annahme  der  vom 
Ausschuß  vorbereiteten  Satzungen  des  Vereins  sowie 
die  Festsetzung  des  Jahresbeitrags  auf  bM;  ferner 
wurde  bestimmt,  daß  das  erste  Geschäftsjahr  mit  dem 
51.  Dezember  1905  schließen  soll.  Sodann  wählte  man 
in  den  Vorstand  die  IIB.:  Max  Meier,  Otto  Weinlig, 
van  der  Beeke,  Dowerg,  Fischer,  Heekmann, 
Hinsberg,  Korten,  Laeis,  Leon  Metz,  Herrn. 
Röchling,  Saeftel,  Seidel,  Serlo  und  Türk. 


Hierauf  folgten  die  Vortrage  des  Hrn.  Ober- 
ingenieur Strack  Uber  die  Erfahrungen  bei  mit 
Hochofen-  und  Koksofengasen  betriebenen 
Gasmotoren  in  Neunkirchen  und  des  Hrn.  Dr.  Tille 
Uber  den  heutigen  Stand  der  Mosel-  und  Saar- 
kunalisation;  beide  Vorträge  wurden  mit  lebhaftem 
Beifall  aufgenommen. 

Nach  Schluß  der  Versammlung  vereinigte  ein 
fröhliches  Mahl  die  Teilnehmer,  an  dem  auch  der 
Bürgermeister  der  Stadt  Trier,  Hr.  von  Bruchhausen, 
teilnahm.  Hr.  Generaldirektor  Meier  begrüßte  die 
Gaste  und  brachte  in  markigen  Worten  den  Kaiser- 
toattaus.  Hr.  Direktor  Weinli gdankte  Hrn.  Dr. Tille 
für  die  Bemühungen,  die  er  sich  um  das  Zustande- 
kommen der  Versammlung  gegeben  hatte,  und  brachte 
ihm  sowie  dem  Geschäftsführer  des  Vereins  ein  Hoch, 
während  letzterer  dem  Blühen  und  Gedeihen  der  neu- 
begründeten  Eisenhütte  und  Hr.  Dr. Tille  dem  Vorstande 
und  den  verdienten  beiden  Vorsitzenden  sein  Glas  weihte. 

Bei  der  Begründung  der  neuen  Eisenbütte  wurde 
nicht  ein  Kind  aus  der  Taufe  gehoben,  nein  als  kraft- 
volles, fertig  entwickeltes  Wesen  stellte  sich  der  Täuf- 
ling vor.  Der  glänzende  Verlauf  der  Versammlung  ist 
,  ein  eindringlicher  Beweis  dafür,  daß  ihre  Veranstaltung 
einem  stark  empfundenen  Bedürfnis  entsprach,  gleich- 
zeitig stellt  sie  der  Zukunft  des  Zweigvercins  ein 
günstiges  Vorzeichen. 


luderingen  Im  Mlt#lle<ler*Verxelclinli». 

Derenbach,  G.,  Ingenieur  der  Mannesmannröhren- Werke, 
Abt.  Rath,  Rath  b.  Düsseldorf. 

Jacques,  Lotri»,  Chef  de  Service  anx  acieries,  Rue  d« 
Charlcroi  No.  27,  Dampremy  (Hennegau),  Belgien. 

Munro,  Hwih,  Ingenieur,  2  Howard  Street,  Kilmar- 
noek,  Schottland. 

Niemeyer,  M\,  Stahl werkschef  der  Kruppschen  Ver- 
waltung, Rheinhausen,  Post  Friemersheim. 

Solu,  Adolf,  Maschineningenieur  der  Akt.-Ges.  der 
Dillinger  Hüttenwerke,  Dillingen  o.  d.  Saar. 

Sehaack,  C,  Direktor  der  Eisengießerei  P.  Stühlen, 
Kalk,  Wipperfürtherstr.  18. 

Schmitz,  J.,  Direktor  der  Stahl-  und  Preßwerke  der 
Firma  C.  Dengg  &  Co.,  Inh.  G.  Roth,  Wien  III/l, 
Erdbergerlände  82/84. 

Sehruff,  F.,  Ingenieur,  Rheinbausen  a.  Rh.,  Post 
Friemersheim. 

Spitzer,  Huao,  Ingenieur,  Krainische  Industrie-Gesell- 
schaft, Aßling  (Oberkrain). 

Thtit,  Franz,  Ingenieur  der  Deutsch-Luxemburgischen 
Bergwerks-  und  Hütten -Akt- Ges.  Differdingen, 
Luxemburg. 

Wtinbergtr,  Emst,  Ingenieur  der  Benrather  Maschinen- 
fabrik Akt.-Ges.,  Düsseldorf,  Hansahaus. 

Neue  Mitglieder: 

Aichelen,  A.,  Betriebsingenieur  bei  Gebr.  Stumm,  Neun- 
kirchen, Bez.  Trier. 

Bormann,  Karl,  Chefchemiker,  Neunkirchen,  Bez. 
Trier.  Goethestr.  43. 


Dahme»,  P.,  Werkstättenvorsteher  bei  Gebr.  Stumm, 
Neunkirchen,  Bez.  Trier. 

Frank-,  Hrinr.,  Oberbetriehsleiter  der  Lothringer 
Thomasschlacken- Mühlen  m.  b.  H.  Diedenhofen, 
Knenttingen,  Rombach  und  Düddingen,  Diedenhofen. 

Haas,  Dr.  Joh.,  Chemiker,  Neunkircnen,  Bez.  Trier. 

UOpfer,  Faul,  Oberingenieur  der  Deutschen  Elektrizi- 
tätswerke Garbe,  Lahmeyer  &  Co.,  Akt.-Ges., 
Aachen,  Kaiserallee  119. 

Kuntze,  Joh.,  Ingenieur  der  Saarbrücker  Gußstahl- 
werke, Akt.-Ges.,  Malstatt- Burbach. 

Lambrecht,  Ingenieur,  Neunkirchen,  Bez.  Trier. 

Mayer,  IL,  Ingenieur,  Neunkirchen,  Bez.  Trier. 

Mehheimer,  M.,  Betriebschef,  Neunkirchen,  Bez.  Trier. 

Mogwitz,  Wallher,  Ingenieur,  Neunkirchen,  Bez.  Trier. 

Mosaner.  Herrn.,  Walzwerksingenieur,  Neunkirchen, 
Bez.  Trier. 

Neu,  Karl,  Stahlwerkschef,  Gebr.  Stumm,  Neunkirchen, 
Bez.  Trier. 

Schiarb,  F.,  Walzwerksingenieur,  Neunkirchen,  Bez. 
Trier. 

Schulze- Pittot,  Gerhard,  Professor  an  der  Technischen 
Hochschule,  Langfuhr-Danzijr,  Schwarzer  Weg  2. 

Tritt,  W.,  Betriebsingenieur,  Neuukirchen,  Bez.  Trier. 

Wtfing,  Hant,  Ingenieur,  Vorstand  des  Terhn.  Bureaus 
Saarbrücken  der   Rheinischen   Siemens  -Schuckert- 
werke,  Saarbrücken. 
,   Wiegand,  Ingenieur,  Neunkirchen,  Bez.  Trier. 

Verstorben: 

Canarit,  C,  Direktor,  Duisburg- Hochfeld. 
Stutzer,  K.,  Hütteningenieur,  Rombach  in  Lothr. 
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Guido  Hell  Edler  von  Heldenwerth  f. 


Am  5.  September  verschied  in  Wien  nach  länge- 
rem Leiden  im  50.  Lebensjahre  Guido  Hell  Edler 
von  Ueldenwerth,  Generaldirektor  a.  D.  der  Öster- 
reichisch-Alpinen Montangesellschaft. 

Guido  von  Hell  studierte  in  Dresden  und  arbeitete 
nach  Ablauf  seiner  Studienzeit  zunächst  in  verschie- 
denen  italienischen  Maschinen- 
fabriken und  auf  italienischen 
Schiffswerften.  Dann  trat  er 
als  Maschinentechniker  in  den 
Dienst  der  der  Prager  Eisen- 
industrie -  Gesellschaft  gehöri- 
gen Hermannshütte,  wurde  hier 
netriebsfiihrer  und  später  Di- 
rektor. In  dieser  Stellung  lenkte 
er  die  Aufmerksamkeit  Karl 
Wittgensteins  auf  sich,  der  ihn 
Anfang  der  neunziger  Jahre 
nach  Wien  berief.  Guido  von 
Hell  führte  von  da  ab  gewisser- 
maßen die  Aufsicht  über  die 
verschiedenen  montanistischen 
Unternehmungen  Wittgensteins 
und  hat  sich  namentlich  um  den 
Aufschwung  der  Tiegelguli- 
stahlfabrik  Poldihiitte  verdient 
gemacht.  Nach  dem  im  Jahr 
1833  erfolgten  Rücktritt  Wein- 
bergers als  Zentraldirektor  der 
Böhmischen  Montangesellschaft 
wurde  er  dessen  Nachfolger  und 
führte  während  der  vier  Jahre, 
die  er  bei  der  Gesellschuft  verblieb,  die  technische 
Reorganisation  des  Unternehmens  durch. 

Im  Jahr  1897  wurde  von  Hell  von  der  Öster- 
reichisch •  Alpinen  Montangesellschsft  als  General- 
direktor-Stellvertreter berufen  und  am  1.  Dezember 
1898,  als  der  damalige  Generaldirektor  Eduard  Palmer 


an  die  Spitze  der  Direktion  der  Länderbank  trat,  zum 
Generaldirektor  ernannt.  In  dieser  Eigenschaft  recht- 
fertigte er  den  Ruf,  der  ihm  in  technischer  und  ad- 
ministrativer Hinsicht  vorausgegangen  war.  Unter 
seiner  Leitung  erfuhr  die  Österreichisch-Alpine  Mont&n- 
gesellschaft  grundlegende  Änderungen,  indem  in  den 
Jahren  1897  bis  Anfang  1902 
ein  umfassendes  Bauprogramm 
durchgeführt  und  eine  Reihe 
von  Neuanlagen  errichtet  wnrde. 
So  hat  die  Gesellschaft  ein 
Hochofen  werk,  eine  MartinhUtte 
und  ein  Walzwerk  nebst  den  zu- 
gehörigen Nebenbetrieben  in 
Donawitz,  ein  Blechwalzwerk 
and  Universalblockwalzwerk 
sowie  eine  Martinhütte  in  Zelt- 
weg.  eine  Hochofenanlage  in 
Eisenerz,  ein  Walzwerk  in lünd- 
berg,  ein  neues  Martin-  und 
Walzwerk  in  Neuberg  gebaut 
und  die  Schächte  auf  den  Gr- 
lauer  Feldern  abgeteuft.  Ander- 
seits wurde,  um  dieses  Programm 
durchführen  zu  können,  eine 
Reihe  von  Werken,  unter  an- 
deren die  Maschinenfabriken  in 
Klagenfurt  und  Andritz,  die 
Grazer  Brückenbauanstalt,  das 
FVischstahlwerk  Kleinreifling, 
die  Feinblechwalzwerke  sowie 
Grund-  und  Waldbesitz  in  Krain 
verkauft.  Im  April  dieses  Jahres  sah  sich  der 
Heimgegangene  durch  ein  schweres  Leiden  genötigt, 
von  seiner  Stellung  als  Generaldirektor  zurückzutreten. 
Alle  Mittel,  ihn  dem  Leben  zu  erhalten,  waren  leider 
vergeblich;  in  dem  besten  Mannesalter  hat  ihn  der 
Tod  dahingerafft. 


R.    I.  P. 


Jahrbuch  für  das  Eisenhüttenwesen. 

Der  III.  Jahrgang,  dessen  Fertigstellung  durch  besondere  Umstände  leider  eine 
Verzögerung  erfahren  hat,  befindet  sich  gegenwärtig  im  Druck  und  soll  demnächst 
zur  Versendung  gelangen.  Da  diese  nur  auf  besondere  Bestellung  hin  erfolgt,  so  ersuche 
ich  diejenigen  Herren  Mitglieder,  welche  den  neuen  Band  zu  erhalten  wünschen,  den 
beiliegenden  Bestellschein  auszufüllen  und  umgehend  einzusenden,  damit  die  Höhe 
der  Auflage  endgültig  festgestellt  werden  kann. 

Der  Geschäftsführer: 

Dr.  ing.  E.  Schrödter. 


Die  nächste  Hauptversammlung 

findet  statt  am 

Sonntag  den  4.  Dezember  1904  in  der  Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 
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24.  Jahrgang. 


Die  Eröffnung  der  neuen  Technischen  Hochschule  in  Danzig. 


s  gereicht  mir  zn  hoher  Befriedigung, 
„heute  eine  nene  Bildungsstätte  ftir 
>-^»A  „technische  Wissenschaften  eröffnen  zn 
„können.  Von  der  Erkenntnis  dnrchdrnngen, 
„daß  bei  dem  Wettlaaf  der  Nationen  in  der 
„kulturellen  Entwicklung  der  Technik  ganz  be- 
sondere Aufgaben  zufallen  und  deren  Lei- 
stungen für  das  künftige  Wohl  des  Vater- 
landes und  die  Aufrechterhaltung  seiner  Macht- 
„  Stellung  von  größter  Bedeutung  sind,  halte  ich 
„es  für  eine  meiner  vornehmsten  landesherrlichen 
„Pflichten,  für  die  Verbreitung  und  Vertiefung 
„der  technischen  Wissenschaften  einzutreten  und 
..  auf  eine  Vermehrung  der  technischen  Hochschulen 
„hinzuwirken.  Denn  die  ungeahnte  Entwicklung, 
„welche  die  deutsche  Technik  seit  dem  Beginn 
„des  Zeitalters  der  Eisenbahnen  nach  allen  Rich- 
tungen hin  erfahren  hat,  haben  wir  nicht  zu- 
„ fälligen  Entdeckungen  und  glücklichen  Ein- 
öllen, sondern  der  ernsten  Arbelt  und  dem  auf 
„dem  festen  Boden  der  Wissenschaft  fußenden 
„systematischen  Unterricht  an  unseren  Hoch- 
„aehnlen  zu  verdanken.  Die  Mathematik  und  die 
„theoretischen  Naturwissenschaften  haben  die 
„Wege  gewiesen,  auf  denen  der  Mensch  in  Gottes 
„allgewaltige  Werkstatt  der  Natur  immer  tiefer 
„einzudringen  vermag.  Die  angewandte  Wissen- 
„schaft  hat  diese  Wege  kühn  beschritten  nnd  ist 
„zu  staunenswerten  Erfolgen  gelangt.  Den  tech- 

XX..4 


„nischen  Hochschulen  liegt  es  ob,  praktische  und 
„angewandte  Wissenschaft  zu  fruchtbarem  Zu- 
sammenwirken zn  vereinigen,  nnd  zwar  mit  der 
„umfassenden  Vielseitigkeit,  die  das  auszeichnende 
„  Merkmal  des  in  Deutschland  entstandenen  Typus 
„dieser  Anstalten  bilden.  Sie  stellen  in  ihrer 
„Eigenart  eine  wissenschaftliche  Universitas  dar, 
„die  mit  der  alten  Universität  um  so  mehr  ver- 
glichen werden  kann,  als  ein  nicht  unbeträcht- 
licher Teil  des  Lehrgebietes  beiden  Anstalten 
„gemeinsam  ist.  Die  Gleichartigkeit  und  Eben- 
bürtigkeit derselben  habe  ich  mich  bemüht  auch 
„nach  außen  hin  znm  Ausdruck  zn  bringen,  indem 
„ich  den  technischen  Hochschulen  die  gleiche 
„hohe  Stellung,  wie  sie  die  Universitäten  seit 
„langem  behaupten,  in  meinen  Landen  eingeräumt 
„und  ihnen  das  Recht  beigelegt  habe,  akademische 
„Grade  zn  verleihen.  Dieses  Recht  Boll  auch 
..der  neuen  Hochschule  zustehen,  welche  auch 
„im  übrigen  ihren  alteren  Schwestern  in  allen 
„Stücken  gleichgestellt  ist.  Eine  besondere  Ge- 
nugtuung ist  es  mir  gewesen,  die  neue  Bildungs- 
stätte hier  in  dieser  altehrwürdigen,  erinnerungs- 
„  reichen  Hansestadt  erstehen  zu  lassen  und  damit 
..den  meinem  Herzen  so  nahe  stehenden  Ost- 
..provinzen  wie  der  Stadt  Danzig  einen  neuen 
„Beweis  meiner  landesväterlichen  Fürsorge  zu 
„geben.  Auf  einem  Boden  errichtet,  den  deutsche 
„Tatkraft  einst  der  Kultur  erschloß,  soll  die 
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„Anstalt  hier  stehen  und  wirken  als  ein  fester 
„Turm,  von  dem  deutsche  Wissenschaft,  deutsche 
„Arbeitsamkeit  and  deutscher  Geut  sich  an- 
legend, fördernd  und  befruchtend  in  die  Lande 
„ergießen." 

Mit  diesen  Worten,  die  in  technischen  und 
industriellen  Kreisen  einen  freudigen  Widerhall 
finden  werden,  eröffnete  der  Kaiser  die  mit  sehr 
erheblichen  Mitteln  errichtete  neue  Technische 
Hochschule  zu  Danzig.  Nach  dem  Kaiser  ergriffen 
der  Kultusminister  Dr.  Studt  und  der  Rektor 
der  neuen  Hochschule  Dr.  von  Mangoldt  daa 
Wort.  Der  letztere  Redner  wies  darauf  hin, 
daß  Danzig  die  einzige  Hochschule  am  Meer 
sei  and  für  Architekten  und  Schiffbauer  unschätz- 
bare Unterrichtsgegenstünde  enthalte.  Es  folgten 
alsdann  die  ßeglfickwttnscbungen  von  Seiten  des 
Oberbürgermeisters  von  Danzig  sowie  verschie- 
dener technischer  Hochschulen  und  Vereine. 

Das  neue  Hochschulgebäude  befindet  sich  in 
einem  61/»  ha  großen  Gelände  etwas  abseits  der 
von  Danzig  nach  Langfuhr  führenden  großen 
Allee  und  umfaßt  außer  dem  Hauptgebäude  das 
Chemische  Institut,  das  Elektrotechnische  In- 
stitut und  das  Maschinentechnische  Laboratorium, 
welches  mit  der  Zentrale  für  Kraft-  und  Licht- 
erzeugung verbunden  ist.  Das  Hauptgebäude 
besteht  aus  zwei  durch  einen  Hallenbau  ver- 
bundenen Längsbauten  and  zwei  Flügel- 
bauten, enthält  außer  einem  teilweise  für  Heiz- 
zwecke unterkellerten  Untergeschoß  drei  Ober- 
geschosse und  hat  bis  zum  Hauptaims  gemessen 
eine  Höhe  von  19,5  m.  Während  die  im  Mittelbau 
gelegenen  Räumlichkeiten  vorwiegend  dem  allge- 
meinen Verkehr,  der  Repräsentation  und  der  Ver- 
waltung der  Hochschule  dienen,  sind  in  den 
anstoßenden  Längs-  und  Flügelbauten  ausschließ- 
lich die  für  Lehrzwecke  bestimmten  Räume,  wie 
Zeichen-  und  Hörsäle,  Sammlnngsränme  sowie 
Professoren-  und  Dozentenzimmer  untergebracht. 
Die  von  dem  Hauptgebäude  bedeckte  Grund- 
fläche beträgt  rund  5567  qm,  der  umbaute  Raum 
122  242  cbm  und  die  für  den  Bau  ohne  seine 
innere  Einrichtung  aufgewendete  Kostensumme 
2  706511  Ji.  Für  die  innere  Einrichtung,  ein- 
schließlich derjenigen  des  Physikalischen  Instituts, 
jedoch  ausschließlich  der  Ausstattung  mit  Appa- 
raten, Bind  anschlagsmäßig  410000  JK  vorge- 
sehen, so  daß  die  Erbauung  des  Hauptgebäudes 
der  Technischen  Hochschule  im  ganzen  einen 
Kostenaufwand  von  3116  511  Jt  erfordert  hat. 

Nächst  dem  mit  der  Vorderseite  nach  Norden 
gelegenen  Hauptgebäude  ist  das  östlich  von  ihm 
in  einer  Entfernung  von  rund  30  m  errichtete 
Chemische  Institut  daa  umfangreichste  Bau- 
werk auf  dem  Hochschulgelände.  Es  bedeckt 
oine  Grundfläche  von  1745  qm  und  besteht  aus 
einem  langgestreckten  dreigeschossigen  Hauptbau 
und  zwei  an  diesen  sich  anschließenden  gleich 


hohen  Flügelbauten,  in  welchen  die  großen  La- 
boratorien untergebracht  sind.  Dem  Hauptbau  vor- 
gelagert und  mit  diesem  verbunden  ist  ein  beson- 
I  derer  zweigeschossiger  Anbau,  der  im  Erdgeschoß 
Wohnräume  für  vier  Assistenten  und  darüber 
einen  großen  Hörsal  mit  184  Plätzen  enthält. 
Das  Chemische  Institut  dient  den  Zwecken  dreier 
selbständigen  Laboratorien:  1.  des  anorganischen 
und  elektrochemischen  Laboratoriums,  2.  de« 
organischen  Laboratoriums,  3.  des  Laboratoriums 
für  Nahrungsmittelchemie  und  landwirtschaftlich- 
technische Gewerbe.  Für  Vorlesungen  stehen 
außer  dem  oben  erwähnten  Hörsaal  im  Institut  noch 
drei  kleinere  Hörsäle  zu  je  69  Plätzen  zur  Ver- 
fügung. An  Baukosten  sind  für  die  eigentliche  Bau- 
ausführung des  Chemischen  Instituts  490  000  JC 
bewilligt  worden,  zu  denen  noch  37  000  <M  für 
die  tiefere  Gründung  hinzutreten.  Für  die  bau- 
liche innere  Einrichtung  waren  280  000  tM  vor- 
gesehen, doch  sind  in  letzterer  Summe  die  Kosten 
für  die  rund  26000^  erfordernde  elektrische 
Kraftanlage  sowie  für  die  Ausstattung  des  ganzen 
Institutes  mit  Apparaten  nicht  enthalten. 

Das  Elektrotechnische  Institut  ist  in 
34  m  Entfernung  westlich  vom  Hauptgebäude 
und  parallel  mit  dessen  Seitenfronten  errichtet 
worden;  es  bildet  einen  langgestreckten  Bau, 
der  aus  einem  unterkellerten  Sockel-  und  zwei 
weiteren  Geschossen  besteht  und  für  etwaige 
spatere  Bedürfnisse  leicht  erweiterungsfähig  ist. 
Die  Baukosten  dieses  Gebäudes  sind  auf  259  000  t4t 
veranschlagt,  zu  welcher  Summe  für  die  bauliche 
innere  Ausstattung  noch  6ß  200  M  hinzukommen. 
Ausgeschlossen  hiervon  sind  die  Kosten  der  elek- 
trischen Kraftanlage  und  der  Ausstattung  des 
Gebäudes  mit  Maschinen  und  Apparaten. 

Für  die  Versorgung  der  Technischen  Hoch- 
;  schule  mit  Heizdampf,  elektrischem  Licht  und 
j  elektrischer  Kraft  ist  auf  dem  nordwestlichen 
Teil  des  Baugeländes  ein  besonderes  Gebäude 
aufgeführt  worden,  welches  zugleich  als  M  a  - 
schinentechnisches  Laboratorium  aus- 
gebildet wurde.    Die  Anlage  besteht  aus  einem 
i  38,62  m  langen  und  12  m  breiten  Maschinen- 
;  saal,  einem  Kesselhaus  von  rund  440  qm  Grund- 
:  fläche  und  einem  eingeschossigen,  der  östlichen 
;  Längswand    des   Maschinensaales  vorgelegten 
I  Anbau,  in  welchem  ein  kleiner  Hörsaal,  eine 
geräumige  Werkstatt  sowie  ein  Professoren-  und 
ein  Assistentenzimmer  untergebracht  sind.  Die 
j  Kosten  der  gesamten  Bauanlage  ausschließlich 
i  der   rein   apparativen   Einrichtungen    für  die 
i  einzelnen  Institute  sowie  der  Lehrmlttelsamm- 
|  lungen  für  die  einzelnen  Abteilungen  stellen  sich 
auf  rund  5  600000  .Ai.  — 

Möge  sich  die  Anstalt  als  ein  Hort  der  deut- 
i  sehen  technischen  Wissenschaften  herausbilden; 
möge  es  ihr  gelingen,  kräftig  dazu  beizutragen,  daß 
der  deutschen  Industrie  die  Waffen  geschmiedet 
werden,  deren  sie  im  Kampf  auf  dem  Weltmarkt 
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bedarf.  Die  deutsche  Eisenindustrie  kann  die 
Schaffung  einer  neuen  Pflanzstätte  für  technische 
Wissenschaft,  wenngleich  dort  die  sio  zunächst 
angehende  Eisenhüttenkunde  nicht  als  eigenes 
Fach  *  gelesen  wird,  mit  Genugtuung  begrüßen.  Den 
Wunsch  vermögen  wir  aber  nicht  zu  unterdrücken, 
daß  das  Wohlwollen,  welches  bei  Errichtung  der 
Danziger  Hochschule  bei  den  Behörden  obge- 


waltet hat,  ein  Vorbote  dafür  sei,  daß  der  Grund* 
satz  Suum  cuique  auch  heute  in  Prenßen  noch 
gilt  und  daß  der  wissenschaftlichen  Ausbildung 
der  künftigen  Eisenhüttenleute  endlich  diejenige 
Forderung  zuteil  werden  wird,  die  der  heutige 
Stand  ihrer  Technik  erfordert  und  die  den 
langjährigen  dringenden  Forderungen  aller  hütten- 
männischen Kreise  entspricht. 


Die  metallographische  Einrichtung  des  eisenhütten- 
männischen  Instituts  in  Aachen. 

Von  A.  Schuller. 

(Mitteilungen  aas  dem  eisenhuttenmannischen  Institut  der  Königl.  Technischen  Hochschule  z 


Das  Interesse  für  die  Wissenschaft  der  Metallo- 
graphie wachst  von  Jahr  zu  Jahr;  in  immer 
weiteren  Kreisen  bricht  sich  die  Erkenntnis  Bahn, 
daß  eine  sachgemäße  Beurteilung  der  fertigen 
Produkte  namentlich  der  Eisenindustrie  mit  Hilfe 
der  bisherigen  Methoden  viele  Unvollkommen- 
heiten  aufweist  and  daß  hier  die  Metallographie 
imstande  ist,  manches  Dunkel  zu  klaren.  Damit 
soll  nun  nicht  gesagt  sein ,  daß  man  in  abseh- 
barer Zeit  die  chemische  Analyse  und  die  mecha- 
nische Prüfung  als  überwundenen  Standpunkt 
aufzufassen  habe;  im  Gegenteil,  diese  werden 
ihren  Wert  stets  beibehalten ,  und  es  ist  nicht 
etwa  die  Aufgabe  der  Metallographie,  jene  Unter- 
auchungsmethoden  zu  orsetzen,  sondern  vielmehr, 
sie  zu  ergänzen.  H.  Le  Chatelier  sagt  sehr 
richtig,  daß  man  zu  einer  richtigen  Vorstellung 
von  der  wahren  Natur  einer  Legierung  nur  durch 
das  gleichzeitige  vergleichende  Studium  ver- 
schiedener physikalisch  -  chemischer  Eigen- 
schaften gelangen  kann.  **  Von  dieser  Erkenntnis 
ausgehend  bedienen  sich  heute  bereits  mehrere 
Werke  der  deutschen  Großindustrie  metallo- 
graphischer  Untersuchuugsmethoden  zur  standigen 
Kontrollierung  ihrer  Betriebe,  und  es  hat  sich 
daher  als  wünschenswert  herausgestellt,  auch 
auf  der  Hochschule  den  Studierenden  des  Hütten- 
faches mit  den  Grundzügen  der  jungen  Wissen- 
schaft vertraut  zu  machen,  um  so  mehr,  als 
berechtigte  Hoffnung  vorbanden  ist,  mit  ihrer 
Hilfe  die  metallurgischen  Prosesse,  in  denen 
trotz  der  enormen  Fortschritte  des  letzten  Jahr- 
hunderts noch  so  manche  Frage  zu  lösen  ist, 
immer  mehr  aufzuklären  und  damit  ihre  Renta- 
bilität zu  steigern.  So  hat  denn  die  Technische 
Hochschule  zu  Aachen,  deren  hüttenmännisches 


*  Eisenhüttenkunde  wird  von  Professor  T  is eb- 
be i  n  nur  als  Einleitung  zur  beschreibenden  Maschinen- 
lehre gelesen. 

*"  Les  alliages  mdtalliqueB ;  l'etude  des  ailia^e«. 
1896-1900,  pag.  441. 


Unterrichtswesen  in  den  letzten  Jahren  eine  so 
erfrischende  Belebung  gefunden  hat,  mit  dem 
beginnenden  Studienjahr  die  Metallographie  in 
ihren  offiziellen  Lehrplan  aufgenommen,  und  es 
dürfte  vielleicht  angebracht  sein,  den  Lesern 
dieser  Zeitschrift  an  der  Hand  einiger  Abbil- 
dungen die  metallographische  Einrichtung*  des 
eisenhuttenmannischen  Instituts  genannter  Anstalt 
vor  Augen  zu  führen. 

Das  Schleifen  der  zur  mikroskopischen 
Untersuchung  bestimmten  Proben  geschieht, 
wie  dies  fast  allgemein  in  Deutschland  üblich 
ist,  auf  rotierenden,  dreifach  querverleimten 
Holzscheiben,  welche  mit  bestem  Schmirgelpapier 
(Marke  „Hubert")  beklebt  sind.  Man  verwendet 
nacheinander  folgende  Nummern:  3,  2,  IG,  IM, 
1 F,  0,  00,  000,  0000.  Darauf  wird  auf  einer 
gleichfalls  rotierenden,  mit  Tuch  bezogenen 
Holzscheibe  unter  Verwendung  von  naß  auf- 
getragenem, feinstem  Juwelierrot  polieit.  Zur 
beschleunigten  Abkühlung  der  beim  Schleifen 
namentlich  auf  den  gröberen  Papieren  leicht 
warm  werdenden  Proben  dient  ein  prismatischer 
Kupferkörper,  der  von  innen  durch  fließendes 
Wasser  kaltgehalten  wird. 

Abbildung  1  gibt  einen  Grundriß  des  Mikro- 
skopierzimmers. Die  gesamte  mikroskopische 
und  mikrophotographische  Einrichtung,  mit  Aus- 
nahme des  Kugelmikroskopstativs  nach  Martens, 
stammt  aus  den  Werkstatten  der  Firma  Carl 
Zeiß,  Jena.  Das  erwähnte  Kugelmikroskop- 
stativ dient  in  Verbindung  mit  billigeren 
Gläsern  dazu,  um  bei  der  Voruntersuchung  der 
Schliffe  den  Verlauf  des  Schleifens,  Polierens 


*  Die  Einrichtung  erfolgte  un  wesentlichen  teils 
einem  im  Druck  vorliegenden  Kostenanschläge 
der  Finna  Carl  Zeiß  in  Jana,  teils  nach  dem  Vorbilde 
der  in  den  mechanisch-technischen  Versnchsanntalten 
zu  Charlottenburg  und  im  anorganischem  Institut  der 
Universität  Göttingen  vorhandenen  metallographischen 
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j  Spülbecken 


1 


1 


Außer  den  bereits  genannten  sind  speziell 
für  das  Martensscbe  Stativ  noch  folgende  Gläser 
in  Gebrauch: 


Apochromatische 
Objektive 

Kompensationsokulare 
Projektionsokulare  .  . 
Mikroplanare  


Apert. 

0.30  ^ 


f»euer» 


Mikrotkop  n.r        \  S<*y«> 


Abbildung  1.  Mikroskopieriimtner. 

i 

und  Ätzens  schnell  und  bequem  verfolgen  zu 
kOnnen.  Folgende  Objektive  und  Okulare  aiud 
hierfür  in  Gebrauch:  Achromatische  Objektive: 
a*,  aa  und  A.   Hnygensscbe  Okulare:  2  und  4. 

Die  hiermit  zu  erzielende  lineare  Vergröße- 
rung bewegt  sich  zwischen  5-  und  97  fach  und 
reicht  für  die  genannten  Zwecke  fast  immer  ans. 

Zur  subjektiven  Beobachtung 
der  fertigen  Proben  bei  st&rkeren 
Vergrößerungen  sowie  zu  photo- 
graphischen Aufnahmen  derselben 
dient  der  mikrophotographische  Appa- 
rat (vergl.  Abbild.  1).  Er  basteht  aus 
dem  Mikroskop  nach  Martens  mit 
Beleuchtungsvorrichtung  und  der 
photographischen  Camera.  Beide 
ruhen  getrennt  voneinander  auf  eiser- 
nen, in  die  Wand  eingemauerten 
Konsolen,  um  jede  Erschütterung 
tunlichst  zu  vermeiden,  was  nament- 
lich bei  Aufnahmen  mit  den  st&r- 
keren Objektiven  unbedingte  Vor- 
bedingung für  eine  scharfe  Photo- 
graphie ist. 

•  Originalbeieichnnngen  der  Kataloge 
von  Carl  Zeiß,  Jena. 
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4  0,96  J  kontfUrt 

3  1,40  )  bomog-n» 

2  1,30  /  ln.met.loi» 

2,  4,  6  und  8 
2  und  4 

85  und  75  mm  Brennweite. 
Die  stärkste  mit  diesen  Gläsern  zu  erzielende 
lineare  Vergrößerung  beträgt  für  subjektive  Beob- 
achtung 1000,  für  photographische  Aufnahmen 
bei  1  m  Abstand  der  Platte  vom  Okular  4000. 

Die  Konstruktion  des  Martensschen  Stativs 
ergibt  sich  ans  Abbildung  2.  Es  weicht  in  seiner 
äußeren  Form  insofern  von  den  gewöhnlichen 
Stativformen  ab,  als  die  optische  Achse  nicht 
vertikal,  sondern  horizontal  liegt.  Der  durch 
den  Trieb  A  bewegliche  Tabus  trägt  ein  Aus- 
zugsrohr, das  zur  bequemen  Einstellung  der  für 
die  einzelnen  Objektive  vorgeschriebenen  Tubus- 
längen mit  einer  Millimetereinteilung  versehen 
ist.  Auf  dem  zum  Einstecken  der  Okulare  die- 
nenden Okularstutzen  gleitet  die  Hülse  B,  welche 
bei  mikrophotographischen  Aufnahmen  die  licht- 
dichte Verbindung  von  Mikroskop  und  Camera 
vermittelt,  ohne  daß  eine  direkte  Berührung 
beider  stattfindet.  Abbildung  3  zeigt,  wie  in 
diesem  Falle  das  Trichterstück  C  der  an  das 
Mikroskop  berangeschobenen  Camera  in  die 
Hülse  eingreift.  Soll  das  Stativ  beim  Photo- 
graphieren  ohne  Okular  verwendet  werden,  so 
wird  das  Auszugsrohr  ganz  entfernt  und  durch 
den  sogenannten  Lichtverschlußtrichter  ersetzt, 
welcher,  nachdem  man  das  Trichterstück  C  (Ab- 
bildung 3)  abgenommen  hat,  ebenfalls  mit  der 
Camera  lichtdicht  verbunden  werden  kann,  ohne 
letztere  zu  berühren.    Dieser  Lichtverschluß - 


Abbildung  2.    Stativ  nach  Martens. 
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trichter  ist  in  Abbildung  4  an  dem 
St.-uiv  angebracht.  Der  Objekttisch  kann  sowohl 
grob  durch  den  Trieb  D  als  auch  fein  durch  die 
Mikroineterschraube  E  (Abbild.  2)  bewegt  werden; 
an  der  Teilung  der  letzteren  ist  eine  Verschie- 
bung des  Tisches  um  0,005  mm  unmittelbar 
abzulesen.  Die  Bewegung  der  Mikrometerschraube 
geschieht  entweder  direkt  mit  der  Hand, 


wachs  auf  ein  Glasplättche»  geklebte  Objekt 
wird  mit  Hilfe  von  Federklammern  auf  diesem 
Tischchen  befestigt. 

Zur  Beleuchtung,  welche  bei  Metallschliffen 
wie  bei  allen  opaken  Objekten  bekanntlich  durch 
auffallendes  Licht  erfolgt,  dient  ein  aus  der 
Abbildung  ersichtlicher  beweglicher  Spiegel  oder 
ein  dünnes  Planglas,  welche  so  aufgestellt  werden, 
daß  das  senkrecht  zur  optischen  Achse  auf- 
fallende Tages-  oder  Lampenlicht  auf  das  Objekt 
reflektiert  wird.    Da  diese  Art  von  Beleuchtung 


Abbildung  3. 

mittels  des  an  einem  beweglichen  Arm  befind- 
lichen Triebes  F,  der  zur  bequemen  Handhabung 
mit  einem  Hookeschen  Schlüssel  versehen  ist. 
Um  bei  Aufnahmen  die  Feineinstellung  auch  von 
der  Mattscheibe  aus  bewirken  zu  können,  ist  am 
Griff  des  Schlüssels  eine  1,40  m  lange,  abnehm- 
bare Holzstange  angebracht.  Der  Objekttisch 
ist  drehbar  und  kann  durch  koachsiale  Triebe 


Abbildung  4. 

jedoch  nur  bei  Objektiven  mit  hinreichend  großem 
Objektabstand  möglich  ist,  bedient  man  sich  bei 
den  stärkeren  Trockensystemen  sowie  bei  den 
homogenen  Immersionen  des  sog.  Vertikalillumi- 
nators, welcher  zwischen  Tubus  und  Objektiv 
eingeschaltet  wird.  Seine  Konstruktion  ergibt 
sich  aus  den  Abbildungen.  Abbildung  5  stellt 
ihn  mit  einem  Objektiv  und  dem  hinteren  Ende 
des  Tubns  zur  Hälfte  durchschnitten  dar;  Ab- 
bildung 6  ist  eine  Ansicht  von  vorne.  Durch 
das  seitliche  Fenster,  vor  welchem  mittels  zweier 
Stifte  noch  eine  Irisblende  aufgesteckt  werden 


Abbildung  5  and  6. 
Vertikalilluminator. 


Abbildung  7. 
Mikrophotographische  Camera. 


in  zwei  zueinander  senkrechten  Richtungen  be- 
wegt werden,  wodurch  ein  systematisches  Ab- 
suchen des  Objektes  ermöglicht  wird.  Da  es 
meistens  notwendig  ist,  das  Objekt  genau  senk- 
recht zur  optischen  Achse  des  Mikroskops  ein- 
zustellen, ist  auf  dem  eigentlichen  Objekttisch 
noch  ein  zweites  hierzu  paralleles  Tischchen 
angebracht,  welches  mit  Justierschrauben  ver- 
sehen ist,  mittels  deren  die  genaue  Einstellung 
schnell  und  sicher  bewirkt  werden  kann.  Das 
mit  einer  Mischung  aus  Kolophonium  und  Bienen- 


kann,  fällt  das  Licht  auf  ein  kleines  Prisma  G, 
wird  an  dessen  HypotenuBenfläche  total  reflektiert 
und  gelangt  durch  das  Objektiv  zum  Objekt. 

Die  bei  Benutzung  des  Vertikalilluminators 
angewendete  Beleuchtungsyorrichtung  ist  in  Ab- 
bildung 4  schematisch  dargestellt.  Die  von  der 
Lichtquelle,  in  nnserm  Falle  einer  selbstregulie- 
renden Bogenlampe  kommenden  Strahlen  werden 
durch  ein  aus  dem  Zweilinsenteil  //  und  dem 
Einlinsenteil  J  bestehendes  Sammellinsensystem 
auf  das  Fenster  des  Vertikalilluminator«  ge- 
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worfen.  Zwischen  Zwei-  nnd  Einlinaenteil  ist 
zur  Absorption  der  langwelligen  sog.  „Wärme- 
strahlen"   die  Wasserkammer  K  ein  geschaltet. 


Grundriß. 


1 


Längsschnitt. 


Querschnitt 
Abbildung  8.  Dunkelkammer. 

Zur  Abbleodang  des  Sehfeldes  dient  eine  Iris- 
blende L  bezw.  M;  erster«  Stellung  nimmt  sie 
ein,  wenn  ohne,  letztere,  wenn  mit  Okular  ge- 
arbeitet wird. 


Die  mikrophotographische  Camera  (Abbild.  7) 
hat  das  Format  24/24 cm;  für  kleinere  Platten- 
größen kommen  entsprechende  Einlegerahmen 
zur  Verwendung.  Außer  den  üblichen  Doppel- 
kassetten  gehört  zu  ihr  eine  sog.  Schiebekassette, 
welche  es  gestattet,  einen  schmalen  Spalt  aus 
der  Mitte  des  Sehfeldes  verschiedene  Male  bei 
beliebig  gewählter  Expositionszeit  auf  derselben 
Platte  aufznnehmen,  um  so  mit  Leichtigkeit  die 
günstigste  Exposition  zu  ermitteln.  Die  durch 
Balgauszug  bis  anf  eine  Länge  von  150  cm  ver- 
stellbare Camera  ruht  auf  einem  Schlitten,  wel- 
cher ans  drei  eisernen  Stangen  gebildet  wird, 
von  denen  die  beiden  oberen  anf  Rollen  laufen, 
wahrend  die  untere  durch  zwei  Klemmbacken 
hindurchgefühlt  wird.  Vermöge  dieser  Vorrich- 
tung kann  die  Camera  bei  einer  Aufnahme  rasch 
an  das  Stativ  herangeschoben  und  ebenso  rasch 
wieder  davon  entfernt  werden,  wenn  das  Mikro- 
skop zu  subjektiver  Beobachtung  benutzt  wer- 
den soll. 

Bei  der  Einrichtung  der  photographischen 
Dankelkammer  (Abbildung  S)  wurde  von  dem 
Grundsatz  ausgegangen,  alles  wegzulassen,  was 
nicht  unbedingt  in  eine  Dankelkammer  hinein- 
gehört. Da  es  wünschenswert  ist,  bisweilen 
auch  wahrend  des  Entwickeins  den  Baum  ver- 
lassen und  wieder  betreten  zu  können,  ist  ein 
lichtdichter,  mit  zwei  Türen  versehener  Vorraum 
angebracht.  Als  Lichtquelle  dient  ein  Rund- 
brenner (Leuchtgas),  der  sich  außerhalb  der 
Kammer  vor  zwei  unmittelbar  hintereinander- 
liegenden  Schiebefensterchen  von  rotem  und  gel- 
bem Glase  befindet.  Er  kann  durch  einen  Hahn 
im  Innern  der  Dunkelkammer  groß  und  klein, 
jedoch  nicht  ganz  zugedreht  werden,  infolge- 
dessen die  Bedienung  der  Flamme  vollständig 
von  innen  ermöglicht  wird.  Die  Tische  zum 
Entwickeln  and  Fixieren  sind  mit  Holzrosten 
und  darunter  befindlichem  Bleibelag  versehen, 
welcher  Gefalle  nach  dem  zwischen  den  beiden 
l  Tischen  angebrachten  geraumigen  Spülbecken 
hat.  In  letzteres  münden  ein  gewöhnlicher 
Wasserleitungshahn  und  eine  Brause  zum  Ab- 
spülen der  Platten.  Das  Füllen  der  Kassetten 
erfolgt  auf  einem  besonderen  Tisch.  Außerdem 
befinden  sich  in  der  Dankelkammer  noch  ein 
Schränkchen  zur  Aufbewahrung  der  Platten  und 
zwei  Wandbretter  für  Meßgläser  und  Aufbewab- 
rungsflaschen.  Das  Wässern  und  Trocknen  der 
Platten  sowie  der  ganze  Positivprozeß  werden 
im  Mikroskopierzimmer  ausgeführt,  welches  zu 
Zwecke  genügend  verdunkelt 


Zur  subjektiven  Beobachtung  und  photo- 
graphischen Aufnahme  von  größeren  Objekten, 
Bruchstellen  usw.,  wo  es  weniger  auf  starke 
Vergrößerung,  sondern  hauptsächlich  auf  eine 
plastische  Wiedergabe  ankommt,  dient  das 
binokulare  Präparierstativ  nach  Braus -Drüner 
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(Abbild.  9).   Zur  Verwendung  gelangen 
hierbei  folgende  Gläser: 

Objektivpaere:   ©  @  @  @ 

Okularpaare:    2  and  4.; 

Auf  schwerem,  viereckigem  Fnße 
montiert,  mit  drei  Zahn-  und  vier  Dreh- 
bewegungen ausgestattet,  eignet  sich 
der  Apparat  vorzüglich,  um  große,  ganz 
unregelmäßig  gestaltete  Objekte  syste- 
matisch abzusuchen,  wobei  noch  be- 
verhältnismäßig große  Ob- 
zu  statten  kommt.  Auch 
mit  der  gegen  den  Doppeltubns  aus- 
wechselbaren Stereoskopcamera  leistet 
das  Stativ  sehr  wertvolle  Dienste  und 
kann  nur  in  jeder  Beziehung  empfohlen 
werden.  Bei  subjektiver  Beobachtung 
ist  mit  den  aufgeführten  Glasern  eine 
10-  bis  65 fache,  bei  Aufnahmen  mit 

der  Stereoskopcamera  eine  1,6-  bis  6,2  fache  ,  von  0,007  mm  Dicke  besteht,  die  spiralförmig 
lineare  Vergrößerung  zu  erzielen.  Die  für  die  I  auf  ein  Marquardtsches  Eohr  aufgewickelt  ist. 
körperliche  Auffassung  notwendige  Tiefe  des  Diese  Öfen  zeichnen  sich  durch  schnelle  und 
scharfen  BildeB  bewegt  sich  je  nach  dem  Grade  zuverlässige  Regulierbarkeit  aus  und  Bind  heute 
der  Vergrößerung  etwa  zwischen  5  und  10  mm.  durch  geeignete  Wärmeschutzvorrichtungen  so- 
Schließlicb  sei  noch  eines  Apparates  Erwäh-     weit  vervollkommnet,  daß  man  beispielsweise 


Abbildung  9.    Binokulares  Präparierstativ  nach  Braue -Driiner 
mit  Stereoükopcamera. 


nung  getan,  der  bei  den  mannigfaltigsten  metallo- 
graphischen Arbeiten  gebraucht  wird,  des  Röhren- 
ofens. Das  Eisenhöttenmännieche  Institut  ver- 
wendet seit  einigen  Jahren  fast  ausschließlich 
die  Heraeusschen  elektrischen  Widerstandsöfen, 
bei  denen  die  Widerstandsmasse  aus  Platinfolie 


in  einem  Ofen  von  500  mm  Länge  und  30  mm 
Weite  eine  Temperatur  von  1450°  dauernd  er- 
zeugen kann,  ohne  befürchten  zu  müssen,  daß 
die  Folie  durchbrennt.  Bei  Öfen  von  größerem 
Querschnitt  ist  die  für  Dauerversuche  zulässige 
Höchsttemperatur  naturgemäß  etwas  geringer. 


Die  deutsche  Ko 


J 

V) 

[TO  llfi 

trie  in  den  letzten  zehn  Jahren. 

Von  Oskar  Simmersbach. 


Während  die  deutsche  Roheisenindnstrie  hin- 
sichtlich ihres  Erzverbrauchs  sich  zum  nicht 
geringen  Teil  auf  die  ausländische  Zufuhr  an- 
gewiesen sieht,  —  und  zwar  dank  der  Kostspielig- 
keit unseres  Binnenverkehrs  in  höherem  Maßstabe, 
als  die  heimischen  Bodenschätze  berechtigen  — , 
wird  ihr  Koksbedarf,  abgesehen  von  unbedeuten- 
den Mengen,  vom  Inland  gedeckt.  Die  reichen 
Kohlenvorkommen  Deutschlands  in  Verbindung 
mit  hervorragenden  technischen  Errungenschaften 
und  Fortschritten  in  der  Koksindustrie  ermög- 
lichten es,  die  Kokserzeugung  mit  dem  Empor- 
blfihen  der  Eisenindustrie  in  gleichem  Schritt  zu 
halten;  und  wie  die  Eisenindustrie,  so  hat  auch 
die  Kokaindustrie  in  den  letzten  zehn  Jahren  eine 
außergewöhnliche  Entwicklung  erfahren,  die  ein 
näheres  Eingehen  wohl  beanspruchen  kann. 


(Nachdruck  Tcrbotco.) 

Die  deutsche  Koksindustrie  beruht  auf  den 
Kokskohlenvorkommen  an  der  Ruhr,  in  Ober- 
nnd  Nieder  Schlesien,  an  der  Saar,  bei  Aachen 
und  bei  Obernkirchen,  sämtlich  in  Preußen  ge- 
legen, und  auf  dem  Vorkommen  bei  Zwickau  im 
Königreich  Sachsen. 

1.  Ruhrrevier.  Die  Steinkohlenformation 
des  Rubrkohlenbeckens  wird  nach  der  chemischen 
und  physikalischen  Beschaffenheit  der  Kohlen 
in  vier  Flöz-Etagen  zergliedert,  die  Gaaflamm- 
kohlenpartie,  die  Gaskoblenpartie,  die  Fettkohlen- 
partie und  die  Magerkohlenpartie,  doch  findet 
eine  scharfe  Abgrenzung  der  einzelnen  Gruppen 
nicht  statt.  Man  bezeichnet  gewöhnlich  als  Gas- 
kohlen Kohlen  mit  über  35  %  flüchtigen  Bestand- 
teilen, als  Fettkohlen  solche  von  15  bis  35  % 
und  als  Magerkohlen  solche  mit  weniger  als  15  % 
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fluchtigen  Bestandteilen,  und  unterscheidet  im 
besondern  noch  die  hohe  gasreiche  Fettkohle, 
die  leichte  Fettkohle  nnd  die  an  die  magere 
Flözpartie  grenzende  Eßkohle.  Im  allgemeinen 
steigt  die  Backfahigkeit  der  Kohlen  in  der 
ganzen  Ablagerung  von  unten  nach  oben  und 
im  Fortstreichen  von  Westen  nach  Osten.  Die 


Koksausbeute  nimmt  in  der  Regel  von  den 
liegenden  nach  den  hangenden  Flözen  ab,  wie 
die  nachstehende  Zusammenstellung  von  Mengel- 
berg („  Kohlenaufbereitung  nnd  Verkokung  im 
Saargebiet u,  1904)  ergibt,  in  der  gleichzeitig 
auch  die  chemische  Zusammensetzung  und  der 
Backfahigkeitsgrad  Berücksichtigung  finden. 


Vcrkokungsfihigkeit  der  Ruhrkohle. 


Kohlenart 

C 

Disp.  H 

Mt  100  hg 
lnfltrock«o«r, 
roher  Kohl«  b«l 
10*  C.  and 
Normtldrsck 

ebm 

K  ui  -  au.  br  i  D£tn 

»ua  der 

«-•cheofre  len 
Kehl« 

.,. 

B««Cb«ff«Bh«lt 

de.  Kok. 

freie  Kohl«) 

*h  1 

Asche 

1.  Backende  Oaskohlen  ) 
(hangende   Flözpartie)  f 

2.  Fett-  oder  Backkohlen  \ 
(mittlere  Flözpartie)  ; 

S.  Magere  bis  aothraziti-  \ 
sehe  Kohlen,  Eß-u.  Sand- 1 
kohlen  (liegende  Elfe-  | 
partie)  )\ 

79,22-85,80 
79,88  -88,80 

89,51-94,54 

4,14—6,56 
4,29-5,16 

8,05—4,90 

5,35 
2,57-5,03 

2,42—3,31 

27,8-28,3 

|  geringer 
j  als  bei  1. 

50,38-70,00 
71,74-82,66 

83,35-91,00 

f  f «elnton, 
\    f«t  (ebtekea 
|  .«unlieb 
l  r~ch-.t««n 

olchl  gnt 
(••chmolieB. 
(«•Inlen 

bU  palrtrfSnal«: 

Die  Kohlenproduktion  im  Ruhrbezirk  betrug 
1903  65  433  452  t;  die  Förderung  der  einzelnen 
Qualitatsgrnppen  im  Kohlensyndikat  stellte  sich 
wie  folgt: 

Fettkohlen   82  888  960  t^  61,11°/» 

Gas-  n.  Gasflaiumkohlen  14  640  458  t  —  27.20  . 
Eß-  und  Magerkohlen  ■    6  292  719        11,69  „ 


.  .   53  822  137  t  =  100,00  > 

Die  Kokserzeugung  wuchs  in  den  letzten 
zehn  Jahren  von  4  780  489  t  in  1893  auf 
11  006  779  t  im  verflossenen  Jahre,  das  heißt 
um   130  °/o;    die  Einzelheiten  gehen  aus  der 
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Abbildung  L 

im  Rubrrevier. 

nachstehenden  statistischen  Tabelle  hervor  und 
werden  durch  die  graphische  Darstellung  (Ab- 
bildung 1)  veranschaulicht,  die  vergleichsweise 
auch  die  Erzeugung  des  Kokssyndikats  im  selben 
Zeitraum  ersehen  laßt. 


Ruhrkoks  nimmt  unter  den  deutschen  Koks- 
roarken  den  ersten  Platz  ein  und  zeichnet  sich 
durch  seine  hohe  Festigkeit  (nur  bei  Koks  aus 
Eßkohlen  unter  120  kg  f.  d.  qcm,  sonst  bis 
180  kg  und  mehr  steigend)  und  vorzügliche 
chemische  Zusammensetzung  aus.  Allerdings  hat 
in  den  letzten  Jahren  die  Güte  des  Versandkoks 
auf  manchen  Zechen  nachgelassen,  indem  die 
Koksfestigkeit  durch  Nichtbeachtung  der  erforder- 
lichen Garungszeit  vielfach  verringert,  der  Wasser- 
gehalt durch  zu  starkes  Löschen,  insbesondere 
bei  Nachtzeit,  erhöht  nnd  nicht  minder  der 
Aschengehalt  durch  mangelhaftes  Sortieren  ge- 

Kokserzeugung  im  Ruhrrevier.* 
1893  bis  V.m. 


J.hr 

1893 
1894 
1895 
189« 
1897 
1898 
1899 
1900 
1901 
1902 
1903 


4  780  489 

5  398  612 

5  562  503 

6  265  338 

6  871  557 

7  374  320 

8  201  622 

9  644  157 
8  779  207 
8  969  453 

11006  779 


da*  Vorjahr 
oder  Abnahm* 


+  12,93  • 

+  3,03 ; 

+  12,64  . 
+  9,67  , 
-f  7,33  , 
+  11,22 
-I-  17,59 
-  9,00 
+  2,18 
+  22,70 


steigert  wurde.  Erfreulicherweise  beabsichtigt 
das  Kohlensyndikat  neuerdings,  durch  Einführung 
von  Qualitatsgrnppen  beim  Koksverkauf  diesem 
Übelstande  Rechnung  zu  tragen  und  abzuhelfen, 
ein  Fortschritt,  dem  die  westdeutsche  Eisen- 
industrie ihre  Anerkennung  nicht  versagen  wird. 

*  Nicht  inbegriffen  ist  die  Koksherstellang  aof 
den  Hütt-n  und  sonstigen  Fabriken  Westdeutschlands, 
worüber  eine  Statistik  nicht  vorhanden  ist.     /).  F. 
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Bezüglich  des  Schwefel  geh  alts  im  Ruhrkoks 
zeigen  nachstehende  Analysen,  daß  Rabrkoks 
selbst  den  höchsten  Anforderungen  entspricht, 
wenn  auch  mehrfach  aschenreiche  Proben  einen 
Gehalt  von  1,5  °/«  Schwefel  erreichen. 

Schwefelbestimmungen  im  Kuhrkoks. 


k 

III 
•/. 

IV 

V 

»'• 

1.  Koks  aus  bester  Fett- 

2.  Koks  ans  leichter  Fett- 
kohle   

0,46 
,0,66 

0.72 
1,11 

0,89  'o,89 
1,165  1,198 

0,92 
1,33 

2.  Oberschlesien.  Die  Steinkohlenablage- 
rangen Obei-schlesiens  enthalten  im  westlichen 
Teile  bei  Zabrze  Backkohlen,  nach  Osten  zu 
nimmt  die  Backfahigkeit  ab;  die  Kohlen  gehen 
bei  Königshütte  in  gasreiche  Sinterkohlen  und 
bei  Laarahütte  in  gasreiche  Sandkohlen  über. 
Die  liegenden  FlSze  zeigen  gewöhnlich  erhöhte 
Backfahigkeit.  Das  Koksausbringen  stellt  sich 
geringer  als  bei  westfälischer  Kohle,  etwa  auf 
66  bis  70  °/°-    Die  Zusammensetzung  der  ober- 
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Abbildung  2. 
Kokserseugong  iu  Oberschlesien. 

scblesiscben  Kokskohlen  verschiedener  Herkunft 
geht  ans  der  folgenden  Übersicht  hervor,  welche 
insbesondere  noch  eingehende  Schwefelunter- 
suchungen  bringt. 


Kokskohlen  Oberschlesiens. 


Bestandteile 


I 

n 

IV 

V 

VI» 

Y|  b 

VII« 

VII  b 

Rohkohle 

gewMCbeD 

Roh  kohl« 

fewatcben 

•» 

»/. 

«. 

% 

6,30 

6,02 

6,20 

5,72 

7,41 

7,37 

4,84 

5,69 

4,71 

77,35 

77,43 

77,24 

77,37 

73,82 

75,60 

77.66 

75,62 

78,74 

5,15 

4,90 

4,92 

4,99 

4,79 

4,63 

4,84 

4,51 

4,77 
1,51 

1,57 

1,52 

1,66 

1,89 

1,50 

1,51 

1,59 

1,50 

9,68 

10,13 

9,98 

10,03 

12,98 

10,99 

11,07 

12,68 

10,27 

iit;,58 

6^,70 

64,50 

65,83 

61,32 

62,32 

59,64 

61,58 

15,56 
51,02 

16,32 

16,19 

16,29 

22,10 

18,20 

17,82 

20,96 

16,81 

46,96 

47,51 

48,21 

48,2» 

48,12 

44,50 

38,68 

44,27 

0,95 

0,94 

1,27 

0,87 

0,96 

1,36 

0,96 
0,38 

1,35 

1,07 

0,25 

0,32 

0,56 

0,18 

0,33 

0,49 

0,55 

0,39 

0,70 

0,62 

0,71 

0,69 

0,63 

0,87 

0,58 

0,80 

0,68 

69,00 

69,35 

67,45 

♦;h,(X) 

68,70 

69,44 

66,15 

66,40 

69,10 

1,02 
9,18 

0,90 
8,68 

1,05 

1,02 

0,91 

1,26 
10,61 

0,88 
7,32 

1,21 
8,58 

0,99 
6,82 

9,19 

8,41  10,78 

Asche  (trockene  Substanz) 

Kohlenstoff  

Wasserstoff  

Stickstoff  

Sauerstoff  

(i  e  samt-  Wasserstoff  \ 
Gebundener  „  \ 
Disponibler  „  J 
Schwefel,  gesamt  .  . 

fluchtig  .  . 
u       fix  ...  . 
Tiegel-Koksausbente  . 
Schwefel  im  Koks  . 
Asche  im  Koks.  .  . 


auf  1000 
Kohlenstoff 


Die  Steinkohlenförderung  Oberschlesiens  belief 
eich  1903  auf  25  235  649  t.  An  Koks  wurden 
im  selben  Jahre  1241348  t  gegen  1060  235  t 
in  1893  dargestellt,  entsprechend  einer  Zunahme 
von  17  */o;  den  Höhepunkt  ihrer  Erzeugung  er- 
reichte die  oberschlesische  Koksindustrie  im  Jahre 
1900  mit  einer  Erzeugungsziffer  von  1  410  105  t, 
d.  h.  über  13  °/o  mehr  als  in  1903.  Abbild.  2 
und  die  nachstehende  Statistik  lassen  dies  des 
näheren  erkennen. 

Kokserzeugung  in  Oberschlesien. 
1893  bis  1903. 


J»hr 

1893  . 

1894  . 

1895  . 
189»;  . 


Tonnen 

1060  285 
1  121  587 
1  113  706 
1268  722 


Osg«n  das  V. 


+  5,79  o/o 
-  0,70  „ 
+  l-%»6  » 


Oegta  d»»  Vorjahr 
Zu-  oder  Abnahme 

-|-  10,29  »/» 

-  8,68  „ 
4-  3,80  „ 
+  0,79  , 

-  10,85  „ 
6,73  „ 

+  5,88  , 


Jabr  Tonnen 

1897  ...  1  399  337 

1898  ...  1  347  820 

1899  ...  1  899  046 

1900  ...  1410105 

1901  ..  .  1257  113 

1902  ...  1  172  487 

1903  ...  1  241  848 

Die  Festigkeit  des  oberschlesischen  Koks, 
welche  früher  viel  zu  wünschen  übrig  ließ, 
wurde  durch  Anwendung  mechanischer  Stampf- 
vorrichtungen in  den  letzten  Jahren  nicht  un- 
wesentlich gesteigert.  Ein  besonderer  Vorzug  des 
Koks  besteht  darin,  daß  die  Koksasche  zumeist 
derartige  Zusammensetzung  besitzt,  daß  sie  im 
Hochofen  keinen  Zuschlag  an  Kalkstein  benötigt. 
Gesamtanalysen  der  einzelnen  Kokssorten  sind  in 
nachfolgender  Zusammenstellung  mitgeteilt. 
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KoksBorten  0 b er l ch  1  es i e n ». 


Bestandteile  1 

i 

n 

Wirrelkoka 

in 

NaBkoke 

troek.Snbtteoi 
•« 

»•ehefr.  Subel. 

•fc 

«rock.  Sabet. 
"U 

wehelr.  Sutwt. 

traek.  Hub»t. 

eecbefr.  Babel. 

Gesarot- Wasserstoff  |         .  lrtnn 

asssc ;  i 

Spez.  Gewicht  der  Kokssnbstanzen 

18,00 
84,87 

0,44 

1,67 

0,02 

1.08 

1,7 
0,9 
47,7 

_ 

97,56 
0,50 
1,92 
0,08 

»64 
NB 
l 

8,82 
83,72 
1,24 
1,48 
4,79 
14.81 
11,70 
3,11 
0,91 

_ 

91,82 
1,36 
1,57 
5,25 

- 
- 

10,16  — 
80,03  89,08 
0,96  1,07 
1,80  1,46 
7,56  8,40 
16,24 

11,78  - 
4,46  - 
0,89 

3.  Niederschlesien.  Da«  Steinkohlenbecken 
in  Niederschleaien  hat  eine  geringere  Bedentang 
Ms  das  oberschlesiecbe  nnd  erreicht  nur  bei 
Waldenburg  und  Gotteaberg  eine  in  Betracht 
kommende  Ausdehnung.  Man  unterscheidet  einen 
hangenden  und  einen  liegenden  Flözzug,  inner- 
halb deren  Back-  und  Sinterkohlen  abwechseln, 

doch  wiegt  im 

 444^ 


i 


2  > 
£  1 


1893      »5  97 


Ol 


1903 


99 

Abbildung  8. 
Kokserzeugung  in  Niederechlesien. 


allgemeinen  die 
Backkohle  vor. 
Die  Koksaus- 
beute gleicht 
der  von  westfä- 
lischen Kohlen, 
mit  denen  die 
niederschleBi- 
schen  Koks- 
kohlen auch  in 
der  physikali- 
schen Beschaffenheit  und  chemischen  Analyse 
gewissermaßen  tibereinstimmen.    Die  KoksaBche 
zeigt  nicht  mehr  den  selbstschmelzenden  Cha- 
rakter der  oberschlesischen  Kohlen.    Über  den 
Gehalt  an  Asche  und  Schwefel  von  Backkohle  und 
Koks  im  Waldenburger  Revier  geben  die  folgenden 
Analysen  Auskunft:        AfCb.  sehwefai 
Backkohle  ....    6,137»  1,18  V» 

Koks  8,74  „  0,94  „ 

0,80  n 

Niederechlesien  8 


ringen«  sich  aber  gegen  1900  mit  einer  Er- 
zengungsziffer  in  Höhe  von  535  562  t  um  über 
7  Die  Entwicklung  der  Kokserzeugung  in 
den  letzten  zehn  Jahren  ersieht  man  aus  der 
nachstehenden  Tabelle  und  Abbildung  3. 

Kokserzeugung  in  Niederechlesien 
1893  bis  1908. 


1899  460  038  +  6,98 

1900  686662  +  16,42 

1901  513  689  - 


1903  499  522  + 


4,05» 
8,42 

6,20 


6,13  V» 
8,74  „ 

»   9,46  . 

Die  Steinkohlenförderung 
stellte  sich  1903  auf  4  920180  t  und  die  Koka- 
erzeugung auf  499  522  t ;  letztere  nahm  gegen 


das  Jahr  1893  mit  366110  t  um  36 


/o  zu,  ver- 


1893  366  110  — 

1894  415  963  +  18,62 

1895  427  409  +  2,75 

1896  448  361  +  8,68 

1897  424  386  -  4,28 

1898  430040  +  1,38 

4.  Saarrevier.  Im  Steinkohlenbecken  bei 
Saarbrücken  liefern  von  den  einzelnen  Flöz- 
partien nur  die  tieferen,  nämlich  die  liegend» 
Flammkohlenpartie  und  die  liegende  Flözpartie, 
verkokbare  Kohlen,  und  zwar  der  letztere  Flöz- 
horizont vorztiglich  backende  Fettkohlen,  die 
sich  nur  durch  niedrigeres  KoksauBbringen  und 
höhere  Gasausbeute  von  den  westfälischen  Fett- 
kohlen unterscheiden.  Das  Koksausbringen  ans 
der  aschen-  und  wasserfreien  Kohle  schwankt 
nach  M.  Hohensee  („Beschaffenheit  der  Saar- 
brücker  Steinkohle",  1904)  zwischen  56,38  bis 
63,95  7<>  bei  den  unteren  Flammkohlen  nnd 
zwischen  59,46  bis  71,22  °/o  bei  den  Fettkohlen. 
Die  nachstehende  Übersicht  kennzeichnet  nach 
Remy  („Kohlenaufbereitung  und  Verkokung  im 
Saargebiet 14 ,  1890)  die  Verkokungsfahigkeit  der 
genannten  Flözpartien 


Verkokungsfähigkeit  der  Saarkohle. 


Kohlenart 

C             Disp.  H 

bH  SO»  jetrockaete,  »•ohen- 
frele  Kohle 

Aichs 

I  Gaiauibrlnren 

au«  100  kg  luft- 
trockener, roher 
Kohl«  bei  10« 
u.  Normaldruck 

Kokiaeebrlnf  ea 

SM  der  aaehen-  | 
freie«  Kohle) 

"Jü  J 

Beeehaffaahatt 
dee  Koka 

I  loht- 
itÄrk« 

lu  ftlrock  J 

1.  Liegende  Flamm-  1 

kohlenpaiüe  j 

2.  Fettkohlenpartie  1 
(liegende  Flözpartie)  f 

78,64-84,88 
75,46  -  85,64 

1,83-3,66 
2,89-4,46 

6,77 
6,28 

26,908 
27,453 

11,77 
13,12 

63,41 
67,26 

63,14 
66,51 

1  T»U  r«*lat«rt,  ichoa 
I      ■  tiAi'k.  Hl  n  terk  n hl*  i 

|  Saa^"oft«^lDMr> 
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An  Steinkohlen  wurden  im  Saarrevier  1903 
gefördert  1 0 1 44 1 7 1 1.  Die  Koksproduktion  stieg 
in  den  letzten  sehn  Jahren  nm  fast  82  °jo,  näm- 
lich von  573  581  t  in  1893  anf  1042  549  t  in 
1903,  wie  die  folgende  Statistik  nnd  Abbild.  4 
naher  vor  Angen  führen. 

Kokserseugung  im  Saarrevier 
1B93  bis  1908. 


labt 

Tono.o 

0»f<a  dM  icrj.hr 

Zu-  od»r  Abn»bme 

1893  .  .  . 

678  581 

1894  .  .  . 

695  046 

+  21,10% 

1895  ... 

713  047 

+    2,60  B 

1896  .  .  , 

743  639 

+    4,29  „ 

1897  ..  . 

820  736 

+  10,36  „ 

1898  .  .  . 

887  000 

+    8,08  m 

1899  . 

923  840 

-    4,10  „ 

1900  ..  . 

892180 

-    3,37  „ 

1901  ..  . 

837  807 

-   6,09  „ 

1902  .  .  . 

928  465 

-r-  10,82  „ 

1908  .  .  . 

1042  549 

+  12,29  „ 

Was  die  Güte  des  Saarkoks  anbelangt,  so 
hat,  ähnlich  wie  in  Oberschlesien,  durch  die  fast 
auf  allen  Kokereien   erfolgte  Einführung  des 


_ 

_ 

- 



■ — 1 

— 1 

r 

1893      »5       »7       99       01  1903 

Abbildung  4. 
Kokserzeugung  im  Saarrevier. 

Stampfbetriebes  die  Festigkeit  des  Koks  sich 
wesentlich  erhöht,  z.  B.  weist  Heinitz-Koks  ans 
gestampfter  Kohle  (nach  Mengelberg  a.  a.  0.)  eine 
Druckfestigkeit  von  120  bis  140  kg  f.  d.  qcm 
anf  gegen  60  bis  80  kg  beim  gewöhnlichen 
Betrieb.  Der  durchschnittliche  Aschengehalt  des 
Koks  stellt  sich  höher  als  in  Westfalen,  ent- 
sprechend der  aschenreicheren  Saarkohle,  nnd 
wechselt  in  der  Regel  zwischen  9,5  bis  12%; 
es  enthielt  u.  a.  Hochofenkoks  von  Hütten- 
kokereien : 

au«  Kohle  von  Heinitz,  Dechen,  8ekw«i«i 

König  im  Mittel  10,60  %  0,71  °/0 

aus  Kohle  von  Brefeld,] 
Camphausen,  Dechen,! 
Dudweiler,  Maybach,! 
Sulzbach 


1. 
2. 


9,60  , 
11,60  „ 


0,90  , 
1,00  . 


3.  Desgl.  Hüttenkoks 


b) 
c) 
d) 


12,20 
11,8 
12.4 
11,8 


0,88  „ 
0,98  „ 
0,90  . 
0,97  „ 


5.  Bergrevier  Aachen.  Die  Steinkohlen- 
ablagerungen bei  Aachen  haben  für  die  Koks- 
industrie etwa  die  Bedeutung  wie  das  nieder- 
scblesische  Kohlenrevier.  Man  unterscheidet  im 
besonderen  das  Kohlengebirge  des  Eschweiler- 
oder  Indebeckens  nnd  die  Steinkohlenmulde  an 
der  Worin;  bei  ersterem  sind  die  hangenden 
Flöze  bereits  abgebaut,  und  von  den  liegenden 
Flözpartien  liefert  nur  die  mittlere  gute  Back- 
kohlen, wogegen  die  Flöze  des  Wormbeckens  im 
östlichen  Felde  mit  Backkohlen  and  backenden 
Sinterkohlen  wechseln  nnd  im  westlichen  Teile 


1903 


Abbildung  5. 
Kokserzeugung  im  Bergrevier  Aachen. 

Sinterkohlen  und  magere  anthrazitische  Stein- 
kohlen fähren.  Bei  den  Kohlen  der  Grube  Noth- 
berg bei  Eschweiler  liegt  der  Gehalt  an  flüch- 
tigen Bestandteilen  zwischen  14  bis  27  °/o  und 
bei  Kohlen  der  Grabe  Anna  bei  Alsdorf  zwischen 
21  bis  31°/o;  der  Schwefelgehait  der  Kohlen 
bewegt  sich  zwischen  0,66  bis  0,93  °/o ,  so 
daß  Aachener  Koks  sich  gemäß  nachstehender 
Analysenangabe  durch  geringen  Durchschnitts- 
Schwefelgehalt  kenntlich  macht. 

Aschen-  und  Schwefelanalyse 
von  Aachener  Koks. 


Grube  Nothberg  .  .  . 


—  0,71-0,84' 


Grube  Anna  10,81  %    0,84—0,96  „ 

Grube  Maria,  8chacht  I  10,65  „  0,86  4/o 
Gr.  Maria,  Hauptschacht   10,02  „        0,89  „ 

Die  Steinkohlenproduktion  im  Aachener  Revier 
betrug  1 903  2  165  439  t.  An  Koks  wurden  1903 
444  582  t  erzeugt,  mehr  als  doppelt  so  viel  wie 
im  Jahre  1893,  dessen  Erzeugung  sich  nur  auf 
218  551  t  bezifferte.  Die  folgenden  statistischen 
Daten  nebst  Abbild.  5  geben  einen  Oberblick  über 
die  Entwicklung  der  Kokserzeugung  seit  1893. 

Kokserzeugung  im  Bergrevier  Aachen. 
1893  bis  1903. 


Jak» 

Zo5'od«"Abn»h 

1893.  ..  . 

218  551 

1894.  .  .  . 

207  098 

—  6,24  °/o 

1895  .... 

286  878 

+  88,64  „ 

1896 .... 

310  161 

+  8,04, 

1897  .... 

336  726 

+  8,57  „ 

1898 .... 

338442 

+   0,51  , 

1899 .... 

352  776 

+  4,24  „ 

1900.  .  .  . 

866  786 

+  8,97  , 

1901.      .  . 

867  805 

-  2,45  , 

1902.  .  .  . 

372  072 

+  4,00  „ 

1903.  ..  . 

444582 

+  19,49  „ 
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IHe  deutecke  Kokeindueirie  in  den  letzten  zehn  Jahren. 


24.  Jahrg.  Mr.  20. 


6.  Obernkirchen.  Außer  den  vorstehend 
genannten  Steinkohlenablagerungen  finden  eich 
in  Preußen  und  Schaumburg-Lippe,  bei  Obern- 
kirchen, noch  jüngere  Steinkohlen  im  We&lden. 
Es  wird  dort  auf  drei  Flözen  Bergban  geführt, 
von  denen  das  Hauptflöz  in  einem  großen 
Feldesteile  gnte  Backkohlen  liefert.  Oberkirch- 
oer Koks  weist  6,02  °/o  Asche  nnd  1,27% 
Schwefel  auf.  Die  Steiokohlenfördernng  des 
Kohlenreviers  Ibbenbüren  stellte  sich  im  ver- 
flossenen Jahre  auf  347  070  t  nnd  die  Koks- 
«rzengnng  von  Obernkirchen  auf  78  352  t  gegen 
26  923  t  im  Jahre  1893,  d.  h.  es  erfolgte 
innerhalb  dieses  Zeitraums  eine  Zunahme  von 
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Abbildung  6. 
Kokserxeugung  in  Obernkirchen. 

191  °/°>  die  allerdings,  wie  aus  der  folgenden 
Tabelle  nnd  Abbildung  6  hervorgeht,  hauptsäch- 
lich dem  letzten  Jahre  zu  verdanken  bleibt. 

Kokserseugung  in  Obernkirchen 
1893  bis  1903. 


Jalw 

Tomen 

Qefen  da«  Vorjahr 
Z»-  oder  Abnehme 

1893  .  . 

.     26  923 

1894  .  .  . 

.  24486 

9,06  > 

1895  .  .  . 

.     27  152 

10,89  , 

+ 

0,52  . 

1897  .  .  . 

.     80  178 

+ 

10,67  „ 

1698  .  .  . 

.     29  515 

2,16  , 

1891?  •  .  , 

30  566 

+ 

3,47  „ 

1900  .  .  . 

.     30  650 

4- 

0,31  „ 

1901  ..  . 

.      31 721 

+ 

3,57  , 

1902  .  . 

.     34  289 

+ 

8,10  „ 

1903  .  . 

78  352 

128,00 

7.  Königreich  Sachsen.  Im  Zwickauer 
Steinkohlenbecken  des  Königreichs  Sachsen  wer- 
den die  Kohlen  ihrem  Äußeren  nach  als  Pech- 
nnd  Rnßkohlen  unterschieden;  die  Pechkohlen 
enthalten  im  allgemeinen  mehr  Asche  sowie  mehr 
Wasserstoff  und  Stickstoff  als  die  Rußkohlen,  und 
lassen  sich  gut  verkoken.  W.  Stein  („Chemische 
und  chemisch-technische  Untersuchung  der  Stein- 
kohlen Sachsens")  gibt  folgende  Analysen  von 
backenden  Steinkohlen  Sachsens  an: 


Backkohle  tob 

; 

•e 

•Je 

Aeche 
•e 

1.  Zwickau  .  . 

2.  Zwickau  .  . 

3.  Zwickau  .  . 

4.  Planit«   .  . 

1,275  72,27 
1, 29 1  75,26 
1,298  76,69 
1,275(81,23 

4.16  10,78  0,84 
4,08  16,07  0,20 
4,12  12.87  0,33 
4,43    9,86  0,21 

0,88 

1,71 
0,81 
0,56 

12,60 
8,07 
6,00 
4,25 

Beim  Koks  in  Cainsdorf  schwankt  der  Schwefel- 
gehalt zwischen  0,80  bis   1,38  °/«t 
Zwickaner  Hochofenkok«  in ; 
weniger  Schwefel  besitzt: 

Aschen-  nnd  Schwefelanalyse 
von  Zwickaaer  Koks. 

.  6,16  bis  14,84*/«,  im  Mittel  10,34  °  * 
.  0,12  „  0,20  »  .  .  0,15  1 
.  6,90  „     7,80  „     „      „       6,74  „ 

An  Steinkohlen  wurden  im  Königreich  Sachsen 
1903  4  693  133  t  gefördert.  Die  Koksprodnktion 
hat  sich  seit  1893  verhältnismäßig  wenig  ge- 
ändert nnd  stand  meist  auf  derselben  Höhe  gemäß 


Asche  .  . 
Schwefel  . 
Feuchtigkeit 


I 


— , 

189.1      95        97        99        Ol  1903 

Abbildung  7. 
Kokserzeugung  im  Königreich  Sachsen. 

der  folgenden  Statistik  nebst  Abbildung  7 ;  in 
den  letzten  drei  Jahren  sank  die  Erzeugung,  und 
zwar  gegen  1893  um  14  %• 

Kokserzeugnng  im  Königreich  Sachsen 
1893  bis  1903. 


fafcf 

de.  Vorj.hr 
1er  Abnehme 

1893  .... 

73  329 

1894  ...  . 

78  600 

7,19  •/• 

1895  .... 

70449 

10,87  „ 

1896  .... 

77  086 

+ 

9,48  „ 

1897  .... 

77  600 

+ 

0,64  , 

1888  •  .  .  . 

72  250 

6,93  . 
2,81  , 

1899  .... 

74  284 

+ 

1900  ...  . 

73  508 

1,02  || 

1901  .... 

63  066 

14,21  „ 

1902  ...  . 

67  290 

»,17  „ 

1903  .... 

62  607 

9,39  „ 

Betrachtet  man  die  Gesamt -Kokserzeugung 
Deutschlands,  so  ergibt  sich  eine  stete  Zunahme 
von  1893  bis  zum  Jahre  1901,  das,  entsprechend 
dem  Rückgang  der  Eisenkonjunktur,  eine  Ver- 
minderung um  81/,  7°  gegen  das  Vorjahr  er- 
brachte; mit  dein  Jahre  1903  erreichte  dann 
die  Erzeugung  ihren  Höhepnnkt,  so  zwar,  daß 
sie  gegenüber  1893  auf  mehr  als  das  Doppelte 
anwuchs.  In  der  nachstehenden  Tabelle  findet 
sich  neben  der  Gesamt-Kokserzeugung  auch  die 
Aus-  und  Einfuhr  von  Koks  wiedergegeben ;  wie 
zu  ersehen,  erhöht«  sich  nur  im  letzten  Jahre 
die  Ausfuhrziffer  um  etwa  15  während  die 
Einfuhrziffern,  abgesehen  von  den  Jahren  1898 
und  1901,  ungefähr  gleich  bleiben.   Abbildung  8 


Digitized  by  Google 


15.  Oktober  1904. 


DU  dtuitche  Kok$induttrU  in  den  letzten  zehn  Jahren.       Stahl  und  Eisen.  1173 


vergleicht  die  Ein-  and  Ausfuhr  von  Koks  mit 
der  Gesamt-Kokserzeugung  Deutschlands  in  an- 
schaulicher Weise. 

Deutschlands  Koksstatistik 
1893  bis  1903. 


J.hr 

Urwnt- 
r r /<••.] k u n f  * 

Auifubr 

Einfuhr 

1898  .  ,  , 

.    7  099  218 

1902  424 

439182 

189-4  ■  ,  * 

.    7  941391 

2  261  924 

404  179 

1896.  .  . 

.    8  201  144 

2  293  328 

461  779 

1896.  .  . 

.  9135699 

2  216  395 

393  881 

1897  .  .  . 

.    9  960418 

2  161  886 

435  161 

1898.  .  . 

.  10  479  887 

2  133  179 

332  519 

1899.  .  . 

.  11441661 

2  131  985 

462  517 

1900.  .  . 

.  12  952  947 

2  229 188 

512  690 

1901  .  .  . 

.  11839  357 

2096  931 

400197 

1902.  .  . 

.  12  004  898 

2182  883 

362  487 

1903.  .  . 

.  14  376  739 

2  523  351 

432  819 

Auf  dem  Weltkoksmarkt  nimmt  die  deutsche 
Koksindustrie  den  zweiten  Platz  ein,  sie  wird 
iibertroffen  von  der  nordamerikanischen;  unter 
den  europäischen  Ländern  aber  hat  Deutschland 
schon  seit  Jahren  die  Fährung  in  der  Koks- 
erzeugung inne,  da  Großbritannien  einen  nicht 
geringen  Teil  seiner  Roheisenprodnktion  mit 
Anthrazit  und  Rohkohle  erbläst.  Die  folgende 
Zusammenstellung  bringt  einen  Überblick  der 
Welt-Kokserzeugung  in  den  Jahren  1900,  1901 
und  1902,  und  Abbildung  9  fährt  die  Statistik 
des  letztgenannten  Jahres  treffend  vor  Augen. 

Welt-Kokserseugung. 


Land 

1900 

1901 

1903t 

Tonnen 

Tonnen 

Tonnen 

Deutschland  *•  .  . 
Großbritannien  '** 

Helgien  

Kußland  .... 
Frankreich  .  .  . 
Österreich-Ungarn 

Spanien  

Schweden  .... 
Dänemark  .... 
Italienf  


14  952  947,13 
10  000  000  9 
2  434  678  1 
2250000  1 


2  289  102 
1238  000 
350  870 
9005 
16600 
26  000 


83«  357  14 
600  000  10 
885000  2 
993  000  f2 
850  000  tl 
332  000 
455  586 
160  000 

16  500 

26  000 


tl 


1.  Europa   .  .  . 

2.  Japan  .... 

3.  Australien  .  . 

4.  a)  Ver.  8taaten 
b)  Kanada  .  . 


Summa  Welt- 
Kokserzeugnng. 


51  681  662  49  199  811  53  282  402 


•  Vergl.  Anmerkung  auf  Seite  1168. 
**  Einschl.  2000000  t  geschätzter  Koksmengen  von 
den  Hätten  und  sonstigen  Fabriken  Westdeutschlands. 

•••  Schätzungsweise;  eine  englische  Koksstatistik 
nicht  geführt. 

t  Geschaht. 


wesentlich  vor  den  anderen  Industriestaaten  aus 
und  steht  selbst  den  Vereinigten  Staaten  von 
Amerika  gegenüber  im  Vorteil.   Für  Deutschland 


004  398 
000  000 
048  070 
000  000 
850  000 
300  000 
404  503 

teoooo 

18  800 
18  000 


33  566  602  28  909  443  29  703  771 
tSOOOO  85  680  1 70  000 
126  213     128  882     126  872 

17  701  713  19  696  206  23  089  367 
157  184     379  600J     342  392 


Was  die  Kohlenvorräte  und  deren  Erschöpfung 
anbelangt,  so  zeichnet  sich  Deutschland  durch 
die  Ergiebigkeit  seiner  KokBkohlenvorkommen 
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Abbildung  8. 
Kokserxeugung  auf  den  Steinkohlengruben 
Deutschlands  nebst  Ein-  und  Ausfuhr  von  Koks. 
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Abbildung  9. 
Welt  -  Kokserxeugung  im  Jahre  1902. 

und  die  Entwicklung  seiner  Koks-  und  Roheisen- 
industrie liegt  darin  ein  nicht  geringes  Beruhi- 
gungsmoment. 


Digitized  by  Google 


1174   8Uhl  und  Y,\Mm.^  hp«tialk^ruktiontnmod*rn*r  TrantportmiUri  für  Uüttenu^k^    24.  Jahrg.  Nr.  20. 


Spezialkoiistruktionen  moderner 

für  Hüttenwerke, 


ausgeführt  von  der  Firma  Ludwig  Stuckenholz  -Wetter  a.  d.  Ruhr. 

(Schloß  von  Seite  1113.) 


Dienten  die  bisher  besprochenen  Krane  lediglich 
Transport  bezw.  zum  Einsetzen  und  Heraus- 
ziehen der  Blöcke  ans  den  Gruben  bezw.  Tieföfen, 
so  zeigen  die  Abbildungen  18  und  18a  Details  eines 
ebenfalls  für  die  Akt.-Ges.  Phönix  in  Laar 
bestimmten  sogen  an  n  ten  Strippe  r  kranes,  der  auch 
das  Ausdrücken  der  Blöcke  aus  den  Kokillen  vor- 
nimmt. Die  Einrichtung  ist  hierbei  derart  getroffen, 
daß  ein  Bloekziehkran  in 
Ähnlicher  Ausfuhrung  wie 
der  vorbesprochene  noch 
mit  einem  Preßstempel  und 
einem  zweiten  durch  diesen 


Abbildung  18. 


Abbildung  18a. 


gesteuerten  Zangenpaare,  welches  zum  Festhalten 
der  Kokillen  dient,  ausgerüstet  ist.  Die  beiden 
Zangenpaare  sind  dabei  Aber  Kreuz  angeordnet  und 
arbeiten  abwechselnd,  das  heißt,  soll  der  Kran  nur 
als  Blockziehkran  dienen,  so  wird  die  zweite  Zange 
mitsamt  nnd  durch  den  Preßstempel  hochgezogen. 
Wahrend  die  Steuerung  der  Blockzange  auch 
hier  wieder  mit  Hilfe  der  Schlitzffihrung  der 
oberen  Zangenschenkel  gesteuert  wird,  geschieht 
die  Steuerung  der  Kokillenzange  mit  Hilfe  deB 
Preßstempels.  Derselbe  erhält  zu  diesem  Zweck 
zwei  korrespondierende  Nasen,  die  anf  zwei 
kürzere,  winklig  zu  den  Zangenscbenkeln  stehende, 
aber  mit  diesen  fest  verbundene  Hebel  einwirken 


und  je  nach  Auf-  oder  Niederbewegen  die  Zange 
öffnen  oder  schließen.  Der  Arbeitagang  ist 
folgender:  Der  Preßstempel  wird  so  weit  gesenkt, 
daß  die  Kokillenzange  sich  in  der  geöffneten 
Stellung  befindet.  Durch  weitere  Abwartsbewe- 
gung der  Spindel  schließt  sich  die  Zange  durch 
das  Eigengewicht  der  Zangenschenkel,  die  sich 
um  die  an  den  Kokillen  angegossenen  Nocken 
legen.  Nachdem  der  Preßstempel  anf  den  Block 
gepreßt  ist,  wird  die  Kokille  mit  Hilfe  der  Zange 
Aber  deuselben  abgezogen.  Die  Blockzange  be- 
findet sich  wahrend  dieser  Operation  in  geöffneter 
Stellung  und  wird  so  hoch  hinaufgezogen,  daß 
das  Arbeiten  der  Kokillenzange  nicht  behindert  ist. 

Zwei  ahnliche  Blockziehkrane  wie  der  in  den 
Abbild.  15  und  15  a  wiedergegebene  wurden  für  die 
Gewerkschaft  Deutscher  Kaiser  in  Bruck- 
hausen ausgeführt.  Diese  in  Abbildung  19  wieder- 
gegebenen Krane  haben  eine  Tragfähigkeit  von 
5  t  bei  einer  Spannweite  von  13,23  m.  Sie 
sind  infolge  der  geringen  zur  Vertagung  stehen- 
den Gebaudeböhe,  die  eine  außerordentlich 
gedrängte  Konstruktion  bedingte,  besonders  be- 
merkenswert. Da  das  Haß  von  Schienenober- 
kante bis  Flur  sehr  gering  ist,  lag  die  Schwierig- 
keit darin,  einen  möglichst  großen  Hub  mit 
einer  guten  Führung  in  jeder  Höhenlage  zu 
verbinden.  Diese  Anfgabe  wurde  dadurch  gelöst, 
daß  die  untere  der  beiden  im  Windengerfist 
geführten  Traversen  beweglich  auf  dem  Zangen- 
rohre vorgesehen  wurde  (D.  R.  P.  Nr.  154  684). 
Abbildung  20  zeigt  eine  Photographie  der  An- 
lage, ehe  die  neuen  Zangen  mit  Schlitz fuhruug 
eingebaut  waren  und  bevor  die  Deckelhebe- 
vorrichtung angebracht  worden  ist.  Wahrend 
der  hintere  Kran  gerade  einen  Block  aus  der 
Grube  zieht,  transportiert  der  vordere  einen 
andern  Block  schon  auf  den  Kippstuhl  der 
Walzenstraße.  Die  Steuerung  der  Zange  geschieht 
auch  hier  wieder  mit  Hilfe  der  Schlitzführung 
bezw.  wurde  diese  an  Stelle  der  früheren  in 
Abbildung  16  abgebildeten  Zange  noch  nach- 
träglich eingebaut.  Die  Vorteile  der  in  Ab- 
bildung 17  abgebildeten  Zange  gegenüber  den 
Konstruktionen  nach  Abbildung  13  nnd  16 
besteben  einmal  darin,  daß,  wie  schon  oben 
erwähnt,  die  Zangenspitzen  nur  einen  Weg  in 
horizontaler  Richtung  zurücklegen,  und 
zweitens    diese    Konstruktion   gegenüber  den 
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beiden  anderen  jeglichea  Pendeln  der  Zange 
ausschließt. 

An  dieser  Stelle  sei  noch  auf  die  auch  an 
diesen  beiden  Kranen  nachträglich  angebrachte 
Deckelhebevorrichtung  naher  eingegangen.  Wie 
ans  Abbildung  19  ersichtlich,  besteht  dieselbe 


ittf  W 


im  wesentlichen  ans  einem  seitlich  am  Katzen- 
gerüst angebrachten  nnd  in  einem  Bohr  geführten 
Haken,  dessen  Angriffspunkt  bei  eingekehrter 
Stellung  mit  der  Mittellinie  der  Winde  bezw. 
der  Blockzange  zusammenfällt.  In  dem  Führungs- 
robr  ist  ein  Schlitz  angebracht,  in  welchem  ein 

Zapfen  des  Ha- 
kens gleitet.  Der 
Schlitz  ist  in 
einer  gewissen 
Höbe  nach  einer 
Schraubenlinie 
abgebogen,  was 
zur  Folge  hat, 
daß  der  Haken, 
wenn  er  diesen 
Punkt  erreicht 
hat,  beim  Wei- 
terheben auto- 
matisch gedreht, 
das  heißt  zur 

Seite  geführt  wird.  Es  ist  ohne  weiteres  er- 
sichtlich, wie  durch  diese  Vorrichtung  Zeit  und 
Arbeitskräfte  geepart  werden,  um  so  mehr  als 
die  einzelnen  Bewegungen  der  Zange  und  der 
Deckelbebevorrichtung  teilweise  gleichzeitig  vor- 
genommen werden  können. 

Außer  diesen  hier  besprochenen  Tiefofen- 
kranen sei  noch  zwei  weiterer  für  das  Hütten- 
werk Rheinhanseu  bestimmter  Blockziehkrane 
von  7500  kg  Tragfähigkeit  und  22,6  m  Spann- 
weite Erwähnung  getan.  Bemerkenswert  ist 
hierbei  die  Zangenform  (D.  R.  G.  M.  Nr.  208  095), 
welche  zwei  stufenförmig  übereinander  angeord- 
nete Spitzenpaare  erhält,  um  Blöcke  verschiedener 
Abmessungen  bei  kleinen  Zangenwegen  erfassen 
zu  können.  Nur  durch  diese  Anordnung  war 
es  möglich,  die  Abmessungen  der  ganzen  Zange 
einschließlich  Blechschilder  usw.  so  gering  zu 
halten,  daß  damit  auch  Blöcke  von  sehr  geringer 
Höhe  und  kleinem  Querschnitt  aus  den  Gruben 
herausgezogen  werden  können,  wobei,  wie  aus 
Abbildung  21  ersichtlich,  die  ganze  Zange  in 
die  Öfen  eingeführt  werden  mußte.    Abbild.  22 

zeigt,  wie  das 
zweite  Spitzen- 
paar zum  Fas- 
sen eines  stär- 
keren Blockes 
verwendet  wird. 
An  dieser  Stelle 
sei  noch  darauf 
aufmerksam  ge- 
macht, daß  diese 

stufenföiraige  Spitzenanordnung  bei  Zangen  sich 
nicht  nur  für  Tiefofenkrane  bewährt  hat,  son- 
dern daß  sich,  wie  aus  Abbildung  23  ersicht- 
lich, die  in  jeden  Kran  einzubauende  Zange 
auch  zum  Transportieren  horizontal  liegender 
Blöcke  von  verschiedener  Länge  sehr  gut  eignen. 
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Abbildung  20. 


am 

El 


Abbildung  21. 


Abbildung  22. 


Die  in  der  Abbildung  wiedergesehene  Zange 
kam  bei  einem  für  den  Georgs-Marien- Berg- 
werks- und  Hüt ten- Verein  in  Osnabrück 
gelieferten  Blockverladekran  zur  Ausführung  nnd 
bat  sich  bestens  bewahrt. 


Da  bei  der  Anlage  für  das  H  ii  t  ten  werk  Kh  ein  - 
hausen  über  Oberkante  Fahrbahn  reichlich 
Raum  zur  Verfügung  stand,  wurde  die  Winde 
teilweise  nach  oben  ausgebaut,  wodurch  einer- 
seits bedeutend  an  Hub  gewonnen  wurde  und 
anderseits  die  Aufahrmaße  der  Katze  sehr  klein 
ausfielen. 

Ein  weiterer  Tiefofenkran  ist  für  die  Ver- 
einigte Königs-  und  Laurahütte  bestimmt 
und  lehnt  sich  in  seiner  Konstruktion  an  die  Aus- 
führung der  Kruppschen  Krane  an.  Hier  finden 
auch  wieder  die  beweglichen  Traversen  (D.  R.  P. 
Nr.  154  684)  zur  möglichsten  Ausnutzung  der 
Hubhöhe  Verwendung.  Bemerkenswert  bei  dieser 
Ausführung  ist  die  Ausbildung  der  Schlitze 
(D.  R.  G.  M.  Nr.  229  420),  welche  kurvenförmig 
vorgesehen  sind,  um  die  Abmessungen  der  Zangt- 
trotz  sehr  verschiedener  Blockabmessungen  mög- 
lichst gering  zu  erhalten  (Abbildung  24  und  25). 

Auf  die  verschiedeneu  bisher  ausgeführten 
Stripperkrane,  deren  Konstruktion  jedoch  von 
dem  in  Abbildung  18  abgebildeten  abweicht, 
und  die  z.  B.  für  die  Akt.-Ges.  Fried.  Krnpp, 
den  Aachener  Hütten-Aktien- Verein,  die 
Gewerkschaft  Deutscher  Kaiser  und  die 
Societe  Anonyme  des  Hauts  Fourneaux, 
Forges  &  Acieries  de  Pompey  usw.  geliefert 
wurden,  soll  spater  näher  eingegangen  werden. 
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Wirft  man  einen  Rückblick  auf  die  besproche- 
nen Tiefofenkrane,  so  zeigt  sich  auch  hier  der 
bedeutende  Fortschritt  anf  dem  wichtigen  Ge- 
biete dieser  Spezialkrane,  für  deren  Konstraktion 
sich  keine  allgemeinen  Grundsätze  aufstellen 
lassen,  die  vielmehr  auf  Grund  praktischer  Er- 
fahrungen den  jeweili- 
gen Verhältnissen  an- 
gepaßt werden  müssen. 

4.  Verschiedene 
Spezialkrane. 

Außer  den  bisher  be- 
sprochenen drei  Typen 
von  Hüttenwerkskranen 
gibt  es  noch  eine  ganze 
Reihe  anderer,  den  ver- 
schiedensten Zwecken 
dienender  Spezialhebe- 
zeuge.  Überhaupt  wer- 
den infolge  ihrer  außer- 
ordentlich großen  An- 
passungsfähigkeit wohl 
in  keinem  Industrie- 
zweige so  viel  Spezial- 
kon8truktionen  ins  Le- 
ben gerufen,  wie  gerade 
im  Kranbau.  Die  Fort- 
schritte in  der  Verwend- 
barkeit der  Elektrizität 
als  Antriebskraft,  wel- 
che für  jede  Bewegung 
die  Anwendung  beson- 
derer, leicht  steuerbarer 
Motoren  erlaubt,  hat 
wesentlich  hierzu  bei- 
getragen. Ein  weiterer 
Spezialkran  ist  in  den 
Abbildungen  26  und  27 
wiedergegeben ;  sie  zei- 
gen einen  für  die  Ge- 
werkschaft Deut- 
scher Kaiser  aus- 
geführten sogenannten  Fingerkran,  welcher  das 
vorgeblockte,  von  der  Schere  kommende  Material 
nach  den  Walzenstraßen,  bezw.  die  kleineren 
Klöcke  zu  den  Rollöfen  oder  auf  Wagen  zum 
Weitertransport  nach  einer  entfernter  liegenden 
Walzenstraße  bringt.  Ferner  transportiert  dieser 
Fingerkran  die  an  der  Schere  abgeschnittenen 
Blockenden  in  die  Schrottwagen.  Da  diese 
Abfallstücke  je  nach  dem  Verwendungszweck  der 
vorgewalzten  Blöcke  hinsichtlich  ihrer  Größe 
außerordentlich  verschieden  sind,  der  Kran  ander- 
seits aber  auch  sehr  verschieden  dimensionierte 
Blöcke  bis  zu  einem  Gewicht«  von  4  t  trans- 
portieren soll,  so  mußte  der  Abstand  zwischen 
den  Spitzen  der  Zange  von  110  bis  320  mm 
variieren  können.  Aus  demselben  Grunde  wurden 
auch  zwei  gemeinschaftlich  arbeitende  Zangen- 
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Abbildung  23. 


paare  in  einem  festen  Stahlgußgestell  vereinigt. 
Auch  hier  wurde  mit  Rücksicht  auf  präzises 
Arbeiten  der  drehbaren  Zange  eine  feste  Führung 
vorgesehen.  Die  Zange  wird  mit  Hilfe  eines 
im  auf  und  nieder  beweglichen  Gestänge  ein- 
gebauten Flaschenzuges  gesteuert.    Das  Hubseil 

und  das  Steuerseil  lau- 
fen auf  zwei  getrennte 
durch  Reibung  mitein- 
ander gekuppelte  Trom- 
meln, von  denen  die 
Lasttrommel  festgehal- 
ten werden  kann,  wo- 
rauf durch  Weiterdrehen 
der  Steuertrommel  die 
Zange  geschlossen  wird. 
Besonders  bemerkens- 
wert ist,  daß  der  Kran 
die  einzelnen  Blöcke  aus 
beliebiger  Höhe  fallen 
zu  lassen  vermag,  d.  h. 
die  Zange  kann  nicht 
nur  geöffnet  werden, 
wenn  der  Block  schon 
aufgesetzt  ist.  Diese 
Anordnung  wurde  vor- 
gesehen, um  die  Blöcke 
direkt  durch  den  Kran 
auf  den  Wagen  dicht 
nebeneinander  legen  zu 
können. 

Handelt  es  sich  wie 
im  vorliegenden  Falle 
um  gleichmäßig  starke 
and  gerade  verlaufende 
Blöcke,  so  ist  die  An- 
ordnung von  vier  sich 
direkt  gegenüberstehen- 
den Zangenschenkeln 
oder  Fingern  zweck- 
mäßig, sollen  jedoch 
unregelmäßig  z.  B.  ge- 
bogen verlaufende  oder 
sich  stark  verjüngende  längere  Blöcke  transpor- 
tiert werden,  so  emptiehlt  sich  die  Wahl  eines 
Drein ngerkrans  mit  der  in  Abbildung  28  schetua- 
tisch  wiedergegebenen  Anordnung  der  Finger 
(D.  R.  G.  M.  Nr.  231764).  Auch  kann  man  an 
Stelle  der  Spitzen  geriffelte  Bleche  treten  lassen, 
wodurch  dann  unter  Umständen  Zweifingerzangen, 
d.  h.  gewöhnliche  Zangen  zum  Transport  von 
Blöcken  genügen. 

Ferner  sei  hier  die  in  Abbildung  29  wieder- 
gegebene, für  die  Röchlingschen  Eisen- 
und  Stahlwerke  ausgeführte  Anlage  er- 
wähnt. Dieser  Kran  dient  zum  Transport 
der  vorgewalzten  Blöcke  von  der  eben  durch- 
laufenen Walzenstraße  auf  die  nächstfolgende. 
Da  es  sich  hier  nm  den  Transport  von  Blöcken 
sehr  verschiedener   Längeu-   und  Querschnitts- 


Google 


1178    SUhl  and  Eilen.    SpaUdkon*rukHon*n  mod*rn*r  Trantportmittel  für  HOtfnwerkt.    24.  Jahrg.  Nr.  20. 


abmessungen  handelt, 
wurde  die  Winde  mit 
einem  Gestell,  das  zwei 
Greiferpaare  trägt,  aus- 
gerüstet.   Diese  Greifer 


Abbildung  24. 


Abbildung  25. 

umfassen  den  auf  einem 
geneigt  verlaufenden  Roll- 
gang ankommenden  Block 
und  schließen  Bich  anter 
demselben,  wobei  der  Ab- 
stand der  beiden  Greiferpaare  so  gewählt  worden 
ist,  daß  dieselben  zwischen  den  einzelnen  Rollen 
des  Rollgangs  durchgreifen  können.  Wird  der 
Block  nun  angehoben,  so  kommt  er  dadurch  in 
horizontale  Lage  und  kann  M  auf  den  folgenden 


cd 

bc 
c 
s 


gerade  verlaufenden  Rollgang  abgelegt  werden. 
Oer  Führerkorb  ist  hier  wie  bei  den  meisten  von 
Stuckenholz  ausgeführten  Spezialkranen 
direkt  an  der  Winde  vorgesehen  und  sind  die 
hierdurch  erreichten  Vorteile  nicht  zu  nnter- 
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Abbildung  27. 


schätzen,  da  es  dem  Kranfahrer 
ermöglicht  ist,  in  jeder  Stel- 
lung die  Arbeitsweise  seines 
Greifwerkzenges  zu  kontrol- 
lieren. 

Der  Kran  muhte  infolge  der 
geringen  zur  Verfügung  stehen- 
den Bauhöhe  sehr  gedrängt 
konstruiert  werden,  wie  auch 
aus  der  Abbildung  zu  ersehen 
ist,  welche  die  höchste  Greifer- 
stellung angibt.  Bemerkens- 
wert ist  noch  eine  Vorrichtung, 


Abbildung  28. 

deren  Anbringung  sich  bei 
vielen  Kranen  empfiehlt;  der 
Kran  kann  nämlich  vom  Fährer- 
korbe aus  in  jeder  Lage  strom- 
los gemacht  werden.  Diese  Ein- 
richtung empfiehlt  sich,  wenn 
z.  B.  mehrere  Krane  auf  einer 
Fahrbahn  laufen ,  von  denen 
dann  diejenigen,  welche  nicht 
arbeiten,  zur  Schonung  der  Lei- 
tungen und  Kontroller  zweck- 
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Abbildung  :>1  a. 

mäbig  stromlos  gemacht 
werden.  Aber  auch  bei  etwa 
eintretendem  Kurzschluß 
oder  dergleichen  ist  es  für 
den  Kranführer  von  größter 
Wichtigkeit,  wenn  er  von 
seinem  Platz  ans  den  Kran 
sofort  stromlos  machen  kann, 
bei  Kranen  mit  am  Kran- 
frilger  befestigtem  Führer- 
korb ist  dio  Anbringung  einer 
derartigen  Vorrichtung  sehr 
einfach,  aber  auch  wenn 
sich  der  Führerkorb  an  der 
Winde  befindet,  kann  wie 
im  vorliegenden  Fall  diese 
Anordnung  getroffen  wer- 
den, sogar  derart,  dal}  in 
jeder  beliebigen  Stellung  von 
Winde  oder  Kran  der  letz- 
tere stromlos  gemacht  wer- 
den kann. 

An  Stelle  der  zangen- 
artig  wirkenden  Greifer  kön- 
nen natürlich  auch  die  für 
manche  Fülle  zweckentspre- 
chenderen einseitigen  Hügel 
treten  und  zeigt  Abbild.  .'(•> 
einen  für  den  Lothringer 
Htittenverein  Aumetz- 
Friede  in  Kneuttingen  ge- 
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lieferten  Kran,  der  zur  Bedienung  des  Träger- 
lagers  dient.    Dieser  Lanfkran  ist  mit  einem 
Gebange  ansgorttstet,  das  an  zwei  Triebstangen 
befestigt  wird,  die  dnrcb  vom  Hnbmotor  an- 
getriebene Daninenrader  auf  nnd  nieder  bewegt 
werden.    Diese  Einrichtung  wurde  getroffen,  am 
ein  Pendeln  des  gewöhnlich  an  losen  Seilen 
hängenden  Gehänges  und  die  damit  verbundenen 
Zeitverluste  zu  vermeiden.     Die  Triebstangen 
selbst  sind  durch  zweckmäßig  augeordnete  Rollen 
hinreichend  geführt.    Das  Gehänge  besteht  ans 
vier  an  einer  gemeinschaftlichen  Traverse  dreh- 
bar, d.  h.  auskippbar  angeordneten  Bügeln,  in 
welchen  da«  zu  verladende  Material  von  Hand 
eingelegt  wird,  wenn  dasselbe  nicht  auf  ent- 
sprechenden Unterlagen  ruht,  so  daß  man  mit 
den  Bügeln  darunter  fahren  kann.    Außer  mit  ; 
diesen  Bügeln  ist  das  Gehänge  aber  auch  noch  j 
mit  zwei  von   oben,   d.  h.   vom   Kranfahrer  \ 
steuerbaren  Zangen   ausgerüstet,  welche  zum  ; 
Transport   einzelner   schwerer  Träger  dienen. 
Schließlich  sind  noch  zum  Herausziehen  dicht  i 
gelagerter  Träger,  welche  mit  der  Zange  nicht  ' 
gefaßt  werdeu  können,  an  beiden  Seiten  der 
Traverse  an  Ketten  hängende  Klauen  vorgesehen, 
welche  an  den  Stirnseiten  der  Profileisen  ein- 
gehakt werden. 

Ein   weiterer  Trägerverladekran  ähnlicher 
Konstruktion  (Abbildung  31  und  31a)  für  die  j 
Deutsch-Luxemburgische  Bergwerks-  und 
Eisenhfltten-Akt.-Ges.  Differdingen  be- 


findet sich  in  Arbeit,  doch  sind  hier  an  Stelle 
der  BolzenBtangen  zwei  Gallsche  Ketten  vor- 
gesehen, welche  in  einigen  Fällen  den  festen 
Bolzenstangen  vorzuziehen  sind.  Auch  hier  ist 
natürlich  wie  bei  allen  Kranen  mit  Gehänge 
empfehlenswert  eine  feste  Führung  desselben 
vorgesehen. 

Durch  obige  Beispiele  ist  gezeigt  worden, 
daß  zur  Bedienung  von  Lagerplätzen  und  Fabrik- 
höfen, welches  Gebiet  früher  fast  ganz  von  den 
sogenannten  Lokomotivkranen  beherrscht  wurde, 
heute  vielfach  Laufkrane  verwendet  werden,  was 
ihrer  bedeutend  größeren  Leistungsfähigkeit  zu- 
zuschreiben ist.  Aber  auch  die  den  Laufkranen 
in  bezng  auf  Leistungsfähigkeit  nächststeh  er  den 
Portallaufkrane  werden  sehr  viel  ausgeführt. 
Von  der  großen  Anzahl  letztgenannter  Konstruk- 
tionen sei  hier  nur  kurz  des  für  die  Gewerk- 
schaft Deutscher  Kaiser  gelieferten  Verlade- 
krahnes Erwähnung  getan.  Diese  interessante 
Krananlage,  die  später  noch  eingehender  be- 
schrieben werden  soll,  wurde  nach  den  Ideen 
des  Hrn.  Direktor  Dahl  obiger  Gewerkschaft 
entworfen.  Abbildung  32  zeigt  eine  Ansicht 
eines  der  großen  Krane  und  die  portalartige 
Ausbildung  des  einen  Stützfußes.  Auch  in  diesem 
Falle  kam  der  StuckenholzBche  Grundsatz,  die 
FUhrerkörbe  direkt  an  der  Winde  anzubringen, 
zur  Ausführung  und  hat  der  Erfolg  gezeigt,  daß 
durch  diese  Anordnung  dem  Kranführer  das 
Arbeiten  sehr  erleichtert  wird. 


Zuschriften  an  die  Redaktion. 
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Zur  Frage  der  Gasreinigung. 


Auf  die  Auslobung  dos  Hrn.  Fritz  W.  Lür- 
mann  auf  meinen  Artikel  in  „Stahl  und  Eisen" 
1904  Seite  10t 3  Spalte  2  Zeile  12  von  unten  „Zur 
Frage  der  Gasreinigung"  gestatte  ich  mir  zu  er- 
widern, daß  die  darin  angegebenen  Zahlen  über  j 
die  Berechnung  der  Reinigungskosten  von  300  cbm 
Gas  durchaus  keine  willkürlichen  sind,  sondern 
auf  Tatsachen  beruhen.  Die  darin  erwähnte  Reini- 
gungsanlage auf  der  „Gutehoffnungshüüe"  (ohne 
raein  Zentrifugalverfahren  in  einem  Ventilator 
ausgeübt)  war  zuerst  nur  als  eine  sehr  ausgedehnte 
Skrubberanlage  in  Betrieb,  wie  dies  auch  aus- 
führlich von  Hrn.  Lflrmann  in  „Stahl  und  Eisen" 
Nr.  9  vom  1.  Mai  1901  beschrieben  wird.  Diese 
Anlage  ohne  Ventilatorwaschung  ist  mit  93000 
von  Lürmann  angegeben,  und  reinigte  das  Gas 
auf  0,25  g  per  cbm.    Hinter  diese  Skrubberanlage 


wurde  nun  2  Jahre  später  ein  Zentrifugal- 
w.ischer  in  Ventilatorform  eingeschaltet. 

Nach  den  auf  den  Werken  der  Societe"  Cocke- 
rill  erhaltenen  Resultaten,  die  auch  in  meinem 
letzten  Artikel  ausführlich  erwähnt  Bind,  hat  sich 
für  1  cbm  Gas  0,7  bis  1,8  P.  S.  ergeben,  je  nach  dem 
Wasserquantum  von  2  bis  5,5  1.  Dieser  Kraft- 
verbrauch wurde  auch  auf  anderen  Werken  mit 
Ventilatoren  bestätigt,  jedoch  richtet  sich  der 
Kraftverbrauch  je  nachdem  da*  Gas  schmutzig 
ist,  sowie  nach  dem  im  Apparat  zirkulierenden 
Waschwasserquantum.  Hr.  Lürmann  meint,  ich 
hätte  mit  demselben  Recht  die  Anlage  auf  der 
Friedenshütte  die  nach  seiner  Annahme  202000 
kosten  soll,  im  Vergleich  mit  meinen  Apparaten 
anführen  können.  Ich  halte  einen  solchen 
Vergleich  für  ganz  berechtigt,  um  zu  beweisen. 
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wie  billig  uod  wie  rationell  eine  Theisen-Anlage 
gegenüber  einer  8krubberanlage  ist,  wobei  die 
Skrubberanlage  immer  neues  Reinigungsmaterial 
und  dadurch  auch  noch  hohe  Reinigungskosten 
beansprucht,  wahrend  eine  Th eisen -Anlage,  durch 
jahrelangen  Dauerbetrieb  erwiesen,  sich  dauernd 
selbsttätig  rein  wäscht  und  eine  gleichbleibende 
garantierte  hohe  Reinheit  bis  0,004  g  per  cbm 
erreicht  hat. 

Auf  die  Bemerkung  des  Hrn.  Lürtnann  hin, 
daß  ich  seinen  Namen  ohne  seine  Einwilligung 
gebraucht  hätte,  gestatte  ich  mir  zu  konstatieren, 


daß  Hr.  Lurtnann  schon  seit  Jahren  in  Artikeln 
von  „Stahl  und  Eisen"  ohne  mein  Wissen  meinen 
Namen  genannt,  Kritiken  Ober  mein  Verfahren 
ausgeübt  und  zu  seinen  Veröffentlichungen  viel- 
fach benutzt  hat.  Ich  hielt  eine  vorherige  Ein- 
holung einer  solchen  Erlaubnis  zur  Benutzung 
des  Namens  um  so  weniger  für  erforderlich,  als 
diese  Veröffentlichungen  auch  im  Interesse  der 
Industrie  geschehen  sind. 

München,  den  27.  September  1004. 

Ed.  Thtistn. 


Die  Kugeldruckprüfung. 

In  Heft  11  von  .Stahl  und  Eisen"  vom  1.  Juni  Der  in  obenerwähuter  Erwiderung  der  Frank- 

1904  hat  auf  Seite  647  und  648  die  Firma  Dübel-  furter  Firma  sub  2  angeführte  Prozeß  ist  noch 

werke,  Ges.  in.  b.  H.  in  Frankfurt  a.  M„  eine  Er-  nicht  zu  Ende.    Das  betreffende  Urteil  stützt  sich 

widerung  auf  «inen  Artikel  des  Hrn.  Alb.  Ohn-  auf  eine  zwischen  dieser  Firma  und  mir  ge- 

stein  über  meine  Apparate  veröffentlicht,  die  in  troffene  schriftliche  Vereinbarung,  die  jedoch  auf 

•inigen  Punkten  der  Berichtigung  bedarf.  Grund  des  §  188  des  Bürgerlichen  Gesetzbuchs 

Nach  dieser  Erwiderung  könnte  man  leicht  nichtig  ist.  Ein  entsprechender  Antrag  liegt  bereits 

glauben,  die  Dübelwerke  wären   überhaupt  die  beim  Königlichen  Landgericht  Wiesbaden  vor. 
ersten  gewesen,  die  einen  derartigen  Apparat  er-  In  ihrer  Erwiderung  vom  4.  Mai  d.  J.  haben 

funden  haben.    Dies  trifft  jedoch  keinesfalls  zu,  die  Dllbelwerke  vergessen  hinzuzufügen,  daß  sich 

denn  eine  sehr  bekannte  und  große  Firma  in  die  Klage  nicht  auf  den  ganzen  Apparat  als  sol- 

Deutschland  hat  schon  transportable  Kugeldruck-  chen,  also  auf  den  Schienenprüler  nach  Patent 

apparate  hergestellt,  bevor  die  Dübelwerke  den  Nr  138856  bezieht,  sondern  lediglich  auf  die  Be- 

ihren   zum    Patent    angemeldet   hatten.     Die  festigungavorrichtung   nach  Patent  Nr.   139  526. 

beiden  Patente  Nr.  188866  und  189526,  aufweiche  Auf  Grund  der  Gutachten  der  Sachverständigen 

sich  diese  Firma  stützt,  siud  daher  weiter  nichts,  mußte  das  Hauptpatent  ausgeschlossen  werden.  Die 

als  eine  bestimmte  Konstruktion  bekannter  Appa-  Klage  selbst  stützt  sich  auf  den  .dolus  eventualis", 
rate,  und  zwar  bezieht  sich  das  erste  auf  die  An-  Ich  habe  meine  verschiedenen  Konstruktionen 

Ordnung  der  beiden  Druckzylinder,  das  zweite  auf  von  unparteiischen,  mir  sonst  nicht  näher  be- 

die  Befestigungsvorrichtung  (Keil  und  Beilage).  kannten  Fachleuten  beurteilen  lassen,  und  alle  er- 

Daa  von  den  Dübelwerken  ah  äußerst  gering  be-  klären  einstimmig,  daß  von  einer  Patentverletzung 

zeichnete  Qewicht  ihres  „Sehienenprüfers"  beträgt  keine  Rede  sein  kann. 

nur  87'/«  kg.  Heinrich  Huber-Uöcht  a.  M. 


Mitteilungen  aus  dem  Eisenhuttenlaboratoriuni. 


Bestimmung  des  Kalziums  und  Trennung  von 


Die  Fällung  des  Kalks  als  Oxalat  ist  bei  rich- 
tiger Ausführung  eine  sehr  genaue  Methode,  die 
auch  bei  Trennungen,  namentlich  wenn  man 
doppelte  Fällung  benutzt,  sich  bewährt.  Um  nun 
die  Überführung  des  Oxalatniederschlags  in  Kal- 
ziumoxyd durch  Glühen  Uber  dem  Gebläse  zu 
vermeiden,  schlägt  E.  Kettler*  vor,  den  ge- 
glühten Oxalat niedersohlag  in  Salzsäure  zu  lösen, 

•  „Z.  f.  angew.  Chem."  1904.  17,  685. 


diese  Lösung  stark  einzuengen,  dazu  einen  ge- 
ringen Überschuß  von  Schwefelsäure  zu  geben 
und  das  Knlziumsulfat  mit  der  vierfachen  Menge 
absoluten  Alkohols  zu  fällen.  Nach  zehnstündigem 
Stehen  dekantiert  man  mehrmals  mit  absolutem 
Alkohol  und  bringt  den  Niederschlag  schließlich 
aufs  Filter.  Den  Niederschlag  erhitzt  man  auf 
dunkle  Rotglut  und  wagt  als  CaS04.  Oswald 
Brück*  macht  dagegen  geltend,  daß  die  Uber- 
führung in  Sulfat  vollständig  überflüssig  sei.  da 
man  dur»-h  Einwerfen  eines  Stückchens  Animo- 


•  „Z.  f.  angew.  Chem.«  1904,  17, 
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niumkarbonat  oder  Zugabe  einiger  Tropfen  konz. 
Amraonkarbonatlösung  das  GWhprodukt  leicht  in 
Kalziurakarbonat  überführen  könne,  wodurch  man 
sehr  genaue  Resultate  erhalte.  L.  Legier* 
weist  anderseits  darauf  hin,  daß  es  namentlirh 
bei  kleineren  Kalkmengen  8ehr  vorteilhaft  sei, 
den  geglühten  Oxalatrtiekstand  in  Salzsäure  zu 
lösen,  den  Überschuß  an  Saure  auf  dem  Wassor- 
bade  zu  verdampfen  und  dann  das  Chlor  mit 
Silbernitratlösung  zu  titrieren.  1  mg  Cl  =  0,778  mg 
CaO  bezw.  0,563  mg  Ca. 

Warum  titrieren  die  Autoren  den  Kalk  nicht 
direkt  oder  indirekt  mit  Permanganat? 

Zur  Trennung  des  Kalziums  von  Magnesium 
führt  C.  Stolberg*4  die  beiden  Substanzen  in 
Sulfate  über,  raucht  die  überschüssige  Saure  ab. 
nimmt  mit  wenig  Wasser  auf,  setzt  Methylalkohol 
zu,  der  10  */•  absoluten  Äthylalkohol  enthalt,  und 
filtriert  nach  wenigen  Minuten.  Das  Auswaschen 
de«  Kalziurasulfatniederschlags  geschieht  mit  einer 
Lösung  von  5  %  absolutem  Alkohol  und  95  % 
Methylalkohol.  Man  trocknet  den  Niederschlag 
bei  106°,  verascht  das  Filter,  setzt  Schwefelsäure 
zu  und  glüht  bis  zur  Gewichtskonstanz.  Zur  Be- 
stimmung des  Magnesiums  verdünnt  man  mit 
Wasser,  verjagt  den  Alkohol  auf  dem  Wasserbade 
und  bestimmt  die  Schwefelsäure,  aus  der  man 
den  Magnesiumgehalt  berechnet. 


Rasche  Stickstoffbestimmung  in  Stahl 
und  Eisen. 


Zum  Nachweis  von  geringen  Mengen  Ammo- 
niak im  Trinkwasser  benutzt  man  allgemein 
Neßlers  Reagens,  welches  sich  durch  minimale 
Ammonsalzmengen  gelb  färbt : 

2  K  J  Hg  J<     8  KGH  -f  NHi  =  N  Ht  Hgi  OJ 

-5KJ  +  2HiO. 

HjalniArBrÄunB"*  benutzt  diese  Reaktion 
zur  Bestimmung  des  Stickstoffs  im  Eisen.  Um 
den  Stickstoff  in  die  Stickstoffwasserstoffverbin- 
dung  überzuführen,  löst  er  das  Eisen  in  Salzsäure, 
es  bildet  sich  Chlorammon ,  dessen  Ammoniak 
durch  eine  starke  Base  ausgetrieben  wird.  Das 
Destillat  wird  mit  Neßlers  Reagens  versetzt  und 
die  Farbo  kolorimetrisch  vorglichen.  Der  Apparat 
besteht  aus  einem  Erlenmeyer-Kolben  von  1500  cc 
Inhalt,  der  einen  Stopfen  mit  Trichterrohr  und 
Gasrohr  trägt.  In  den  Kolben  kommen  250  ce 
Wasser  und  20  cc  einer  Kalilauge,  die  genau  ein 
gloiches  Volumen  Salzsäure  vom  spez. Gewicht  1,124 
sättigt.  Man  destilliert  zunächst  blind,  bis  das 
Destillat  auf  Neßlers  Reagens  nicht  mehr  ein- 


'  „Pharm.  Zentralbl."  1904,  45,  567. 
**  „Z.  f.  angew.  Chem."  1904,  17,  741  und  769 
•**  Nach  „Tekn.  Tidskr.":  „fisterr.  Z  f.  Berg- 
und  Hüttenwesen"  190».  82.  491. 


wirkt.  Inzwischen  hat  man  1  g  Substanz  in  10  cc 
Stickstoff rei er  Salzsäure  gelöst  und  bringt  die 
filtrierte  Lösung  in  den  Tropftrichter,  von  wo  sie 
tropfenweise  in  die  kochende  Kalilauge  fällt. 
Nach  Beendigung  dos  Kochens  und  der  Destillation 
wird  das  Destillat  auf  einmal  mit  einer  ver- 
dünnten Lösung  des  Reagenses  versetzt  (kon 
zentrierte  Lösungen  geben  flockige  braune  Aus- 
scheidungen). Man  verdünnt  deshalb  2  cc  Neßler- 
.  lösung  auf  10  cc  und  setzt  diese  unter  Umrühren 
zu.  Die  gelbe  Lösung  wird  nun  mit  einer  be- 
kannten Lösung  verglichen.  Braune  verwendet 
hierzu  zwei  graduierte  Rohre  von  35  mm  Durch- 
messer; das  gefärbte  Destillat  kommt  in  die  eine 
Röhre,  in  die  andere  die  Normallösung,  von  wel- 
cher man  nicht  mehr  als  höchstens  12  cc  (der 
dunklen  Färbung  wegen)  verwendet.  Man  ver- 
dünnt nun  die  Normallösung  bis  ungefähr  zur 
Mitte  der  Röhre  und  versetzt  mit  dem  Reagens. 
Das  Ablesen  der  beiden  Färbungen  darf  erst  nach 
3  bis  4  Minuten  geschehen.  Nun  verdünnt  man 
die  dunklere  der  beiden  Lösungen  bis  zur  glei- 
chen Färbung.   Der  Stickstoffgehalt  der  Probe  ist 

dann  ^  n,  wobei   a   und   b  die  Volumina  der 

Lösungen,  u  die  Anzahl  cc  der  Normallösung  be- 
deuten. Die  Probe  dauert  etwas  über  eine 
Stunde.  0,001  °/o  N  ist  noch  sicher  bestimm  bar 
Die  Stickstoff-  Normallösung  enthält  0,038147  g 
Chlorammon  im  Liter,  1  cc  =  0.01  mg  Stickstoff. 
Zur  Herstellung  von  Neßlers  Reagens  löst  man 
50  g  Jodkalium  in  50  cc  heißem  Wasser  und  setzt 
unter  Umrühren  konzentrierte  Quecksilberchlorid- 
lösung zu,  bis  sich  ein  scharlachroter  Nieder- 
schlag von  Quecksilberjodid  bildet;  hierzu  ver- 
braucht man  20  bis  25  cc  Quecksilberchlorid. 
Zum  Filtrat  setzt  man  150  g  Ätzkali  in  300  cc 
Wasser,  verdünnt  auf  1  1,  setzt  5cc  gesättigte 
Quecksilberchloridlösung  zu,  schüttelt  stark,  läßt 
«  inige  Tage  stehen  und  dekantiert  oder  hebert 
die  klare  Lösung  ab. 

I 

Untersuchung  von  Ferrosilizium. 

Zur  Bestimmung  d«*s  Siliziumgehalts  in  hoch- 
prozentigem Ferrosilizium  verfährt  H.  Can ton i* 
in  der  Weise,  daß  er  eine  Mischung  von  0,5  bis 
0,6  g  sehr  feingepulverten  Ferrosiliziums  mit  7  bis 
8  g  Natriumsuperoxyd  im  Kupfertiegel  einige 
Minuten  bei  kleiner  Flamme  schmilzt,  die 
Schmelze  dann  in  Wasser  löst,  mit  Salzsäure  zur 
Trockne  verdampft  und  die  Kieselsäure  abfiltriert. 
Aus  dem  Filtrat  entfernt  man  durch  Schwefel 
Wasserstoff  aus  dem  Tiegel  gelöstes  Kupfer  und 
trennt  dann  E'iBon  und  Mangan  nach  bekannten 
Methoden.  Das  Verfahren  hat  sich  bewährt  bei 
Legierungen  von  28  bis  80  °/o  Silizium. 

*  „Ann.  Chim.  anal,  appl."  !904,  9,  203. 
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Unter  Mitwirkung  von  Professor  Dr.  Wüst  in  Aachen. 


Die  neue  Eisengiesserei  der  Firma  Gebr.  Stork  &  Co. 

in  Hengelo  (Holland). 

Von  F.  Wüst,  Aachen. 

(Schiaß  von  S.  1137.) 


I  n  nächster  Nähe  der  Kernmacherei,  jedoch  durch 
*  die  nördliche  Seitenmauer  der  Formerei  von 
•lieser  getrennt,  befindet  sich  die  Sandaufbcreitnng 
im  Nebengebäude  (Tafel  XV  in  Heft  18  und 
Abbildung  10).  Der  trockene  and  gebrauchte 
Formsand  wird  mittels  Schiebkarren  in  die  Kern- 
macherei gefahren  und  dort  in  eine  an  der  nörd- 
lichen Seitenwand  gelegene  Grube  gestürzt.  Das 
Mecherwerk  einer  von  der  Madischen  Maschinen- 
fabrik in  Dnrlach  gelieferten  kombinierten  Sand- 
anfbereitnng8ma8chine,  die  in  diesem  Falle  jedoch 
nur  zum  Sieben  des  trockenen  Sandes  benutzt 
wird,  befördert  ihn  sodann  znnftchst  auf  ein 
grobes  Schiittelsieb,  in  welchem  die  mitgefnhrten 
Verunreinigungen,  insbesondere  Eingüsse,  Eisen- 
spitzen, Formstifte  usw.,  abgesondert  werden  und 
durch  eine  davor  befindliche  Kinne  auf  den  Boden 
gleiten.  Unterhalb  dieses  Schüttelsiebes  ist  eine 
Ablaufplaue  angeordnet,  auf  welcher  der  gesiebte 
nnd  noch  mit  Knollen  durchsetzte  Sand  in  ein 
tiefer  liegendes  Walzwerk  befördert  wird.  Das- 
selbe besteht  aus  zwei  mit  verschiedenen  Ge- 
schwindigkeiten angetriebenen  Glattwalzen,  von 
denen  die  eine  festliegt,  während  die  andere  mit 
ziemlich  bedeutendem  Spielraum  nachgeben  kann 
und  durch  zwei  Spiralfedern  gegen  die  feste 
Walze  angedrückt  wird.  Die  Spannung  dieser 
Federn  ist  so  gering  gewählt,  daß  kleine,  durch 


das  Sieb  gegangene  Eisenteile  ohne  Schwierig 
keit  die  Walzen  passieren  können,  während  die 
Sandknollen  von  denselben  zerdrückt  werden. 
Aus  dem  Walzwerk  fällt  der  Sand  sodann  in 
ein  Trommelsieb  von  Maschenweite  Nr.  30. 
Dieses  Drahtsieb  ist  mit  einem  Staubmantel  um- 
geben, welcher  unten  eine  verschließbare  Öffnung 
besitzt,  durch  die  der  feingesiebte  Sand  entfernt 
wird.  Die  Rückstände  werden  am  weiteren  Ende 
des  Siebes  ausgeworfen.  Vou  einem  gemein- 
schaftlichen Vorgelege  aus  wird  der  Elevator, 
das  Schüttelsieb  und  das  Walzwerk  durch  je 
eine  besondere  für  sich  ausrückbare  Riemen- 
scheibe angetrieben,  während  das  Trommelsieb 
seinen  Antrieb  indirekt  durch  die  Hauptwelle 
des  Walzwerks  erhält.  Die  Maschine  erfordert 
zu  ihrem  Antrieb  insgesamt  3  P.  S.  —  Neben 
diesem  Siebwerk  steht  ein  maschinell  angetriebe- 
nes Schüttelsieb  für  Holzkohle.  Dasselbe  ist 
eigener  Konstruktion  der  Firma  Gebr.  Stork  &  Co. 

Diesen  beiden  Maschinen  gegenüber  in  einer 
Entfernung  von  etwa  5  m  ist  ein  aus  der  alten 
Gießerei  übernommener  Kollergang  mit  Siebvor- 
richtung aufgestellt,  der  zum  Mahlen  des  frischen 
getrockneten  Sandes  dient.  Selbiger  hat  einen 
feststehenden  Teller,  oberen  Antrieb  und  fest- 
stehende Lager.  Das  Charakteristische  dieses 
Kollerganges  besteht  darin,   daß   derselbe  nur 
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einen  Läufer  hat,  während  an  Stelle  des  andern 
Läufers  sich  ein  rotierendes  Becherwerk  auf  der 
horizontalen  Welle  befindet,  welches  das  Mahl- 
gut in  ein  neben  dem  Kullergang  liegendes 
Trommelsieb  befördert.  Diese  Einrichtung  wurde 
schon  vor  etwa  25  Jahren  von  der  Firma  Stork 
getroffen  und  hat  sich  sehr  gut  bewährt.  Um 
die  Umgebung  gegen  Staubbelästigung  zu 
schätzen,  ist  der  ganze  Apparat  mit  einem 
dichtschließenden  Blechgebäude  umgeben.  Der 
Antrieb  der  drei  vorgenannten  Maschinen  sowie 
der  in  der  Kernmacherei  stehenden  Kerndreh- 
bank geschieht  mittels  eines  neben  der  Sand- 


Zentimeter)  und  verläßt  alsdann  die  Mühle.  Das 
gröbere  Material,  welches  nicht  durch  das  Haar- 
sieb geht,  fällt  von  selbst  in  die  Trommel  zurück 
und  wird  von  neuem  gemahlen.  Da  das  Material 
die  Mühle  verläßt,  sobald  es  die  gewünschte  Korn- 
größe erreicht  hat,  kann  ein  Totmahlen,  wie  dies 
beim  Kollergang  leicht  vorkommt,  nicht  statt- 
finden. Durch  Aufspannen  eines  entsprechenden 
Siebgewebes  hat  man  die  gewünschte  Korngröße 
in  der  Hand.  Der  Kraftverbranch  der  Maschine 
stellt  sich  auf  etwa  1  P.  S.  bei  45  Umdrehungen 
i.  d.  Minute.  Der  Antrieb  erfolgt  von  der  Trans- 
mission aus. 


Abbildung  10. 


Siebmaschine  liegenden  Gleichstrommotors  von 
einer  Transmission  aus,  wozu  bei  440  Volt 
Spannung  18  Amp.  erforderlich  sind. 

Dem  Kollergang  gegenüber  an  der  nörd- 
lichen Seiten  wand  des  Nebengebäudes  ist  eine 
von  der  Firma  Berger  et  Co.  in  Berg. -Gladbach 
gelieferte  Kugelmühle  von  800  mm  Trommel- 
durchmesser placiert.  In  derselben  kann  zn 
gleicher  Zeit  ein  Mahlen,  Mischen  und  Sieben 
des  Formsandes  stattfinden.  In  diesem  Falle 
dient  die  Maschine  jedoch  nur  zum  Mahlen  und 
Sieben  der  für  den  Modellsand  erforderlichen 
Steinkohle,  welche  durch  einen  Trichter  in  die 
sich  um  eine  horizontale  Welle  drehende  Trommel 
gebracht  und  mittels  Kugeln  zerkleinert  wird. 
Das  Mahlgut  fällt  dann  durch  die  durchlöcherten 
Platten  auf  Stahlblechsiebe  und  von  dort  auf 
ein  Haarsieb  Nr.  40  (25f>  Maschen  f.  d.  Quadrat- 


Nachdem  die  auf  diese  Weise  verarbeiteten 
Materialien  für  den  Modellsand  (alter  Saud, 
frischer  Sand  und  Steinkohle)  auf  einen  Haufen 
gebracht  nnd  befeuchtet  sind,  schaufelt  man  sie 
einmal  um  nnd  bringt  sie  sodann  in  einen  neben 
dem  oben  beschriebenen  Kollergang  stehenden 
Desintegrator,  in  welchem  eine  innige  Mischung 
sämtlicher  Materialien  bewirkt  wird.  Dieser 
Desintegrator  stammt  ebenfalls  aus  der  alten 
Gießerei.  Der  so  zubereitete  Modellsand  wird 
nun  in  die  an  den  Wänden  aufgestellten  Vorrats- 
kästen  befördert,  um  von  dort  erst  am  nächsten 
Tage  zum  Gebrauch  entnommen  zu  werden. 
Durch  dieses  Liegen  wird  ein  gleichmäßiger 
Feuchtigkeitsgrad  des  Sandes  erreicht.  Es  werden 
zwei  verschiedene  Sorten  Modellsand  hergestellt, 
„fetter"  für  große,  und  „magerer"  für  kleine 
Stücke.     Gegenüber  dem  Desintegrator  in  der 
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Nahe  der  oben  beschriebenen  Kegelmühle  ist  ein 
Schwärzemischer  eigener  Konstruktion  aufgestellt, 
in  welchem  die  in  großen  Mengen  in  der  Formerei 
gebrauchte  Schwarze  hergestellt  wird,  so  daß 
die  Former  und  Kernmacher  der  Mähe  enthoben 
werden,  sich  ihre  Schwarze  selbst  anznmachen, 
wie  solches  noch  in  den  meisten  Gießereieu  ge- 
brauchlich ist.  Der  Apparat  besteht  aus  einem 
Blechroantel  von  1000  mm  Durchmesser  und 
1000  mm  Höhe,  in  welchem  sich  eine  vertikale 
und  mit  Misch  armen  versehene,  durch  ein  koni- 
sches Haderpaar  angetriebene  Welle  dreht.  Die- 
selbe macht  in  der  Minute  acht  Umdrehungen. 
Am  Boden  des  Kessels  ist  ein  Ablaßhahn  zur 
beliebigen  Entnahme  der  Schwärze  angebracht. 
Der  Kraftverbrauch  stellt  sich  auf  etwa  lit  bis 

■V4  P-  S. 

Das  Mahlen  der  für  die  Schwarze  erforder- 
lichen Rohmaterialien  (Holzkohle,  Ton  usw.) 
besorgt  ein  neben  dem  Schwärzemiscber  stehen- 
der, von  der  Badischen  Maschinenfabrik  ge- 
lieferter Kollergang.  Derselbe  hat  oberen  Antrieb, 
feststehende  Teller  und  feststehende  Lager.  Der 
Läuferdurchmesser  beträgt  800  mm  und  die 
Breite  derselben  350  mm;  die  vertikale  Welle 
macht  32  Touren  i.  d.  Minute,  wozu  2,5  P.  S. 
erforderlich  sind.  Der  Teller  besteht  aus  aus- 
wechselbaren Segmenten.  Das  ganze  Läuferwerk 
ist  durch  einen  Blechmantel  staubdicht  ver- 
schlossen. 

In  der  Nähe  dieses  Kollergangs  ist  noch  ein 
weiterer  zur  Herstellung  der  von  den  Lehm- 
formern und  Kernmachern  gebrauchten  Schlichte 
aufgestellt.  Derselbe  hat  unteren  Antrieb,  ro- 
tierenden Teller  und  in  vertikaler  Richtung  be- 
wegliche Lager.  Die  Läufer  haben  einen  Durch- 
messer von  1250  mm  und  eine  Breite  von 
325  mm.  Der  Teller  macht  32  Touren  in  der 
Minute  und  braucht  hierzu  6  P.S.  Außerdem 
ist  noch  eine  Lehmknetmaschine  von  Werner 
&  Pfleiderer  in  Cannstatt  vorhanden,  die  jedoch 
im  Gebrauch  sich  nicht  bewährt  hat  und  daher 
außer  Betrieb  gesetzt  ist.  Die  letztgenannten 
sechs  Maschinen  werden  ebenfalls  von  der  Trans- 
mission aus  durch  einen  26  pferdigen  Gleichstrom- 
motor von  440  Volt  Spannung  angetrieben.  Der- 
selbe steht  zwischen  Kugelmühle  und  Schwärze- 
mischer. In  diesem  Ran  in  ist  außer  den  Sand- 
aufbereitungsmaschinen noch  eine  von  der  Firma 
G.  Dickers  &  Co.,  Hengelo,  gelieferte  doppelt- 
wirkende liegende  Pumpe  und  ein  Zentrifugal- 
ventilator aufgestellt.  Letzterer  stammt  aus  der 
Fabrik  von  C.  H.  Jaeger.  Leipzig-Plagwitz.  Die 
Pumpe  entnimmt  das  Wasser  einem  Brunnen 
durch  eine  2 '/» zöllige  Saugleitung  und  fördert 
es  durch  ein  2zölHges  Drnckrohr  in  ein  an 
dem  Flammofenkamin  angebrachtes  Hochbassin 
auf  eine  Höhe  von  18  m,  von  wo  es  nach  dein 
Kupolofen  bezw.  in  die  Formerei  geleitet  wird. 
Der  Durchmesser  des  Pnmpenzylinders  beträgt 


1  90  mm,  der  Hub  155  mm,  die  Anzahl  der  Hube 
i.  d.  Minute   80  und  die  stündliche  Leistung 

,  8000  1.  Der  Antrieb  erfolgt  mittels  doppelter 
Riemenscheibe,  die  als  Schwungrad  ausgebildet 

|  ist,  durch  einen  Gleichstrommotor  von  3  P.S. 
Der  Raumbedarf  der  Pumpe  einschließlich  Motor 

i  stellt  sich  auf  0,76  X  1.35  m. 

Der  Ventilator  liefert  die  für  die  Trocken- 

!  kammerfeuerungeo  sowie  für  die  Zentralheizung 
erforderliche  Gebläseluft.  Derselbe  hat  einen 
Flügelraddurchmesser  von  1500  mm  und  eine 

'  Ausströmungsöffnung  von  450  mm  Durchmesser. 
Er  wird  mittels  12  pferdigen  Gleichstrommotors, 
mit  dem  er  direkt  gekuppelt  ist,  angetrieben. 

'  Letzterer  macht  in  der  Minute  800  Umdrehungen. 
Die  Beheizung  der  Formerei  und  Neben- 
gebäude erfolgt  durch  eine  sich    im  Westen 

,  an  die  Sandaufbereitung  anschließende  und  im 
Süden  vom  Sandlager  begrenzte  Zentralheizung 

'  (Tafel  XV).  Dieselbe  besteht  aus  einer  Kammer 
von  30  qm  Grundfläche  und  120  cbiu  Inhalt,  in 
welcher  drei  Reihen  gußeiserne  Rohre  aufgestellt 
sind.  Der  Winderhitzer  besteht  aus  gußeisernen 

!  Hosenrohren  von  300  mm  1.  W.,  welche  mit 

1  ihren  unteren  Enden  in  Fußkästen  aus  gleichem 
Material  stehen.  Es  sind  15  solcher  Hosen- 
rohre von  je  8,4  qm  Heizfläche,  also  insgesamt 
126  qm  Heizfläche,  vorhanden.  Die  Fußkästen 
haben  eine  Heizfläche  von  zusammen  30  qm,  so 
daß  sich  die  Gesamtbeizfläche  der  Anlage  auf 
156  qm  stellt.  An  der  einen  Kopfwand  dieser 
Kammer  liegen  zwei  Kohlenfeuerungen  von  je 
0,6  qm  Rostfläche.  Vom  entgegengesetzten  Ende 

i  der  Kammer  wird  mittels  des  Ventilators,  der 
auch  die  Trockenkammerfeuerungen  mit  Wind 

'  versorgt,  atmosphärische  Luft  durch  die  Rohre 
geblasen.  Die  erwärmte  Luft  wird  sodann  durch 
einen  unterhalb  der  Hhttensohle  liegenden  Kanal 
zu  den  einzelnen  Räumen  geleitet.  In  der  For- 
merei ist  vor  jeder  Säule  der  beiden  Seitenwände 
ein  Blechrohr  aufgestellt,  das  etwa  1,5  m  über 
Hüttensohle  hinausragt  und  dessen  unteres  Ende 
an  den  Heizkanal  angeschlossen  ist.   Durch  seit- 

I  lieh  angebrachte  Schlitze  am  oberen  Ende  des 
Rohres  entweicht  sodann  die  erwärmte  Luft  in 
die  Formerei.  Bei  den  übrigen  Räumen  erfolgt 
die  Luftzuführung  in  derselben  Weise. 

An    das  nördliche  Ende   der  Gußputzerei 

i  schließt  sich  die  Hilfsschreinerei  mit  einer  Grund- 
fläche von  195  qm  (Tafel  XV).    In  derselben 

i  sind  auch  die  Formmaschinenmodelle  und  Form- 
platten  untergebracht.     Da  hier  nur  gröbere 

!  Schreinerarbeiten  und  Reparaturen  ausgeführt 

!  werden,  ist  nur  eine  Werkbank  aufgestellt,  die 

I  vollkommen  genügt,  da  die  Herstellung  der  Modelle 

'  und  Schablonen  in  der  Hauptmodellschreinerei 

I  auf  dem  alten  Werk  stattfindet.  Außerdem  ist 
hier  eine  Kreissäge  placiert  und  die  beiden 
Kompressoren,  welche  die  Preßluft  für  die  Sand- 
strahlgebläse liefern.    Der  Antrieb  dieser  Ma- 
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schinen  sowie  des  Putztisches  and  der  Schleif- 
maschinen in  der  Gußputzerei  erfolgt  durch 
einen  ebenfalls  hier  untergebrachten  17  pfer- 
digen Gleichstrommotor  mittels  Transmission  und 
Deckenvorgelege.  Im  Westen  schließt  sich  an 
die  Schreinerei  ein  kleines  Magazin  mit  einer 
Grundfläche  von  35  qm. 

Zwischen  diesem  und  dem  Gebläsehaus  liegt 
das  Betriebsburean  mit  einer  Grundfläche  von 
70  qm.  Der  unterhalb  des  Gebläsehanses  liegende 
Raum  dient  znr  Aufbewahrnng  vou  Schmierölen, 
Putzwolle,  Schrauben  usw.  Westlich  von  dem 
hinteren  Teil   des   Knpolofenhanses   liegt  das 


Abbildung  11. 

Portierhans  und  die  Bedürfnisanstalt.  Es  sind 
insgesamt  neun  Aborte  vorhanden,  von  denen 
jedoch  zurzeit  nur  fünf  benutzt  werden.  Auf  je 
3H  Arbeiter  kommt  also  ein  Abort,  welches  Ver- 
hältnis sich  als  vollkommen  genügend  heraus- 
gestellt hat.  Ein  abgeschlossener  Abort  für  die 
Beamten  beflndet  sich  in  den  Räumen  des  Be- 
triebsbureaus. Sämtliche  Aborte  sind  mit  Wasser- 
spülung versehen.  Da  außerdem  für  eine  gute 
Ventilation  der  betreffenden  Räume  gesorgt  ist, 
so  fallen  die  Aborte  für  die  Umgebung  in  keiner 
Weise  unangenehm  auf. 

Der  Aufenthaltsort  für  die  Arbeiter  mit  einer 
Grundfläche  von  60  qm  sowie  der  Wasch-  und 
Ankleideraum  für  dieselben  mit  100  qm  Grund- 
fläche, welche  im  Westen  von  der  Sandaufberei- 
tung begrenzt  werden,  bilden  die  Fortsetzung 


des  Nebengebäudes.  In  dem  Wasch-  und  An- 
kleideraum sind  insgesamt  42  von  der  Firma 
van  den  Berg  &  Co.,  Amsterdam,  gelieferte  kipp- 
bare Steiugutwacchbecken  aufgestellt.  Auf  je 
5  Arbeiter  ist  also  ein  Waschbecken  zu  rechnen. 
Zur  Unterbringung  der  Kleider  und  Werkzeuge 
sind  hier  145  Schränke  vorgesehen.  Außerdem 
ist  den  Leuten  Gelegenheit  gegeben,  iu  der  auf 
dem  alten  Werk  befindlichen  großen  Badeanstalt 
Bäder  zu  nehmen. 

Das  Zerschlagen  der  schweren  Fehlgnßstncke 
erfolgt  mittels  eines  Fallwerkes  (Abbildung  11). 
Dasselbe  besteht  ans  einem  pyramidenförmigen 
Turm  aus  Eiseukoustrnkiion 
von  27  qm  Grundfläche,  welches 
unten  durch  schmiedeiserne 
Platten  vor  Beschädigungen  der 
anprallenden  Gußstücke  ge- 
schützt ist.  Das  Aufziehen  des 
Fallgewichtes  erfolgt  mittels 
dnes  durch  einen  5 pferdigen 
Gleichstrommotor  angetriebe- 
nen Windwerke*,  welches  in 
einem  neben  dem  Turm  stehen- 
den Häuschen  untergebracht 
ist.  Der  1500  kg  schwere 
Teufel  aus  Stahlguß  hflngt  an 
einer  Schere,  die  durch  den 
Mann  an  der  Winde  bedient 
wird.  Die  Fallhöhe  beträgt 
12  m,  der  Effekt  also  18  000 
mkg.  Da«  Fundament,  auf  dem 
die  zu  zerschlagenden  Stücke 
gelagert  werden,  besteht  ans 
einem  Gußklotz  von  12000  kg, 
welcher  auf  einem  Pfahlrost 
ruht. 

Anf  der  südlichen  Längsseite 
der  Formerei  befindet  sich 
der  Formkastenpark  mit  einer 
Grundfläche  von  etwa  1000  qm. 
Da«  Verladen  der  schweren 
Formkästen  erfolgt  mittels  eines 
Bocklauf  kraus  von  10  t  Tragkraft  und  H,2  m  Spur- 
weite. Zum  Antrieb  desselben  sind  drei  Gleich- 
strommotoren von  je  440  Volt  Stromspannung 
vorgesehen.  Das  Heben  der  Last  erfolgt  durch 
einen  9  pferdigen  Motor  von  800  Touren  mit  einer 
Hubgeschwindigkeit  von  2  m  i.  d.  Minute.  Zum 
Katzenfahren  dient  ein  2  pferdiger  Motor  von  120»' 
Umdrehungen  bei  einer  Geschwindigkeit  der  Katze 
von  15  m.  Das  Kranfahren  besorgt  ein  4 pferdiger 
Motor  mit  1000  Umdrehungen.  Die  Laufgeschwin- 
digkeit des  Kraus  selbst  beträgt  20  m  i.  d.  Min. 
und  gilt,  wie  auch  sämtliche  übrigen  Geschwindig- 
keiten, für  volle  Belastung.  Dieser  Kran  war 
im  Jahre  1900  auf  der  Pariser  Weltausstellung 
von  der  Firma  Gebr.  Stork  &  Co.  ausgestellt.* 

•  „Zeitschrift  des  Vereins  deutscher  Ingenieure* 
1901  Seite  21. 
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Durch  die  Mitte  des  Formkastenparkes  zieht  sich 
in  der  ganzen  Länge  ein  Schmalspurgeleise,  in 
welches  drei  Drehscheiben  eingebaut  sind,  so 
daß  die  Formkästen  entweder  an  der  Längsseite 
oder  an  einer  der  beiden  Kopfenden  der  Formerei 
anf  Plateau wa gen  in  dieselbe  geschafft  werden 
können.  Im  letzteren  Fall  führt  das  Geleise 
durch  die  Onßputzerei  bezw.  durch  die  Schmiede. 
An  der  Seitenwand  ist  zu  diesem  Zwecke  eine 
in  horizontaler  Richtung  bewegliche  Wellblech- 
Schiebetür  von  3  m  Breite  und  2,5  m  Höhe  vor- 
gesehen. Die  Tür  an  derGußputzerei  hat  eineGröße 
von  5  X  4,75  m.  Es  können  also  durch  dieselbe 
bequem  Eisenbahnwagen  in  die  Gießerei  gefahren 


fahren  wird.  Das  Brechen  der  Masseln  erfolgt 
durch  einen  Elektromotor,  der  sowohl  durch 
Gleichstrom,  als  anch  dnrch  Wechselstrom  an- 
getrieben werden  kann.  Das  Brechmaul  macht  in 
der  Minute  H  bis  !>  Hube  und  ist  1 1*0  mm  breit  und 
120  mm  hoch.  Infolge  des  ruhigen,  Btoßfreien 
Ganges  ist  die  Abnutzung  eine  sehr  geringe.  Diese  r 
Masselbrecber  hat  gegenüber  den  mit  Kiemen 
oder  hydraulisch  angetriebenen  folgende  Vorzüge: 
1.  Er  ist  nicht  an  eine  Stelle  gebnnden,  sondern 
kann  im  ganzen  Werk  herumgefahren  werden ; 
der  Anschloß  an  die  Kraftleitung  erfolgt  durch 
Verlegung  eines  mit  Steckkontakt  versehenen 
Leitun?skabel8.    2.  Er  ist  der  Gefahr  des  Ein- 


Abbildung  12. 


werden.  Diese  in  vertikaler  Richtung  beweg- 
liche Tür  ist  ebenfalls  aus  Wellblech  und  wird 
durch  eine  Wurmradwinde  in  derselben  Weise 
wie  die  großen  Trockenkaramertüren  hochgezogen. 
Um  die  von  der  Winde  zu  leistende  Arbeit  beim 
Aufziehen  auf  ein  Mindestmaß  zu  beschränken, 
sind  zu  beiden  Seiten  der  Tür  Gegengewichte 
angeordnet,  welche  ebeuso  wie  die  Türen  in 
gußeisernen  Führungen  gleiten.  Für  den  ge- 
wöhnlichen Verkehr  ist  in  diese  Schiebetür  eine 
kleine  Scharnierlür  eingebaut. 

Zur  Zerkleinerung  der  Masseln  dient  ein 
von  der  Sächsischen  Maschinenfabrik  vormals 
Rieh.  Harttnann  in  Chemnitz  gelieferter  fahrbarer 
Masselbrecher  (Abbildung  12),  welcher  auf  den 
im  Roheisenlager  befindlichen  Schmalspurgeleisen 
von  Hand  an  die  jeweilige  Gebrauchsatelle  ge- 


friereus  nicht  ausgesetzt.  3.  Die  fortwährenden 
Reparaturen,  wie  sie  die  stark  verschleißenden 
Manschetten  der  hydraulischen  Masselbrecher 
bedingen,  kommen  in  Wegfall.  4.  Der  Massel- 
brecher hat  einen  verhältnismäßig  geringen  Kraft- 
verbrauch, der  sich  im  Moment  des  Bruches  bei 
440  Volt  Stromspannung  auf  10  Ampere  stellt. 
Ein  Mann  ist  imstande,  mit  diesem  Apparat 
stündlich  bequem  tiOOO  kg  Masseln  zu  brechen, 
unter  der  Voraussetzung,  daß  er  nur  das  Herein- 
steckeu  der  MaBseln  in  das  Brechmaul  zu  be- 
sorgen hat.  Die  Bruchstücke  haben  in  diesem 
Fall  eine  Länge  von  etwa  270  mm;  eine  ge- 
ringere Länge  dürfte  wohl  kaum  erforderlich  sein. 

Die  Beleuchtung  sämtlicher  Räume  erfolgt 
durch  Bogen-  bezw.  Glühlampen.  In  der  Formerei 
sind  in  jeder  Halle  9  Bogenlampen  zu  8  AmpAre 
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and  440  Volt  Stromspannung  in  einer  Höhe 
von  etwa  14  m  bezw.  8  m  über  Hüttensohle 
vorgesehen.  Es  kommt  also  anf  je  140  qm 
Grundfläche  der  Formerei  eine  Lampe.  Außer- 
dem steht  jedem  Former  noch  eine  Glühlampe 
zur  Verfägnng,  deren  Anschluß  an  die  Licht- 
leitung mittels  Steckkontaktes  geschieht.  Die 
Stromspannung  für  die  Bogenlampen  und  für 
sämtliche  Motoren  der  Hebezeuge  usw.  beträgt 
440  Volt,  ist  jedoch  für  die  Glühlampen  und 
die  Motoren  der  transportablen  Trockenofen  auf 
220  Volt  reduziert.  Die  Erzeugung  des  elek- 
trischen Stromes  erfolgt  in  der  auf  dem  alten 
Werk  liegenden  Kraftzentrale  mittels  einer 
Gleichstrom  -  Dynamomaschine  von  308  KW.- 
Stunden  bei  440  Volt  Spannung.,  Die  Dynamo- 
maschine wird  durch  eine  mit  Einspritz-Konden- 
sation  versehene  Heißdampf-Componndmaschine, 


mit  der  sie  auf  derselben  Welle  zwischen  den 
Kurbeln  gekuppelt  ist,  angetrieben.  Letztere 
wird  mit  überhitztem  Dampf  von  350°  C.  und 
10  Atm.  Druck  gespeist.  Der  Hochdruckzylinder 
hat  530  und  der  Niederdruckzylinder  875  mm 
Durchmesser.  Bei  einem  Hub  von  1000  mm 
macht  die  Maschine  110  Umdrehungen  in  der 
Minute.  Die  Dampfmaschine  ist  eigenes  Fabrikat 
der  Firma  Gebr.  Stork  &  Co.,  während  die 
Dynamomaschine  von  der  A.  E. -G.  -  Berlin  ge- 
liefert wurde.  Beide  waren  im  Jahre  1900  in 
Paris  ausgestellt.  Außerdem  ist  noch  eine  kleine 
Gleichstrom- Dynamomaschine  von  100  KW.  und 
220  Volt  Spannung  aufgestellt,  die  den  Strom 
für  die  transportablen  Ventilatoren  Bowie  für  die 
Glühlampen  liefert  und  ebenfalls  von  der  A.  E.-G. 
gebaut  wurde.  Sie  wird  von  einer  Abwärme- 
kraftmaschine  mittels  Riemen  angetrieben. 


p 

1 

m 

gestellt,  wird  die  im  Boden  entstandene  Ver- 
tiefung mit  Sand  ausgefüllt  und  derselbe  fest- 
gestampft. Nun  bringt  man  den  Schablonen- 
arm D  auf  die  Spindel,  befestigt  daran  die 
Schablone  /-.  und  stellt  mit  dieser  das  Schlott 
für  das  obere  Nabenende  der  Scheibe  her.  Jetzt 
entfernt   man   die   Schablone  K  mitsamt  dem 


Das  Formen  einer  Riemenscheibe  mit  doppelten  Armen. 

Von  W.  Em  rieh -Aachen. 


Kiemenscheiben  mit  doppelten  Armen  können 
auf  verschiedene  Weise  geformt  werden.  Nach- 
stehend sind  zwei  Formverfahren  eingehend  be- 
schrieben. Das  Charakteristische  bei  diesen 
beiden  Verfahren  besteht  darin,  daß  derjenige 

Teil  der  Form,  in 
dem  sich  die  bei- 
den Armkreuze  be- 
finden, einmal  in 
vertikaler  Rich- 
tung zwischen  je 
zwei  Armen,  und 
das  andere  Mal  in 
horizontaler  Rich- 
tung in  den  Arm- 
ebenen geteilt  ist. 

Die  Herstellung 
der  in  Abbild.  1  dar- 
gestellten Scheibe 
von  900  mm  Durch- 
messer und  350  mm 
Breite  geschieht 
nach  dem  erstge- 
nannten Verfahren 
auffolgendeWeise: 
Zuerst  wird  das 
Schablouerikieuz  A 
(Abbild.  2)  iu  den  Boden  der  Gießerei  eingegraben, 
und  zwar  so  tief,  daß  dessen  Oberkante  etwa 
5oo  mm  unter  Hüttensohle  zu  liegen  kommt. 
Kings  um  dasselbe  wird  ein  ungefähr  50  mm 
htarkes  Koksbett  H  (Abbildung  4)  hergestellt. 
Nachdem  die  Schablonierspindel  C  in  das  Lager 


Abbildung  2. 


Abbildung  1. 


Arm  D  nnd  bringt  den  Ann  1h  mit  der  Scha- 
blone K\  an  deren  Stelle,  die  zur  Herstellung 
des  oberen  Kirnlagers  für  die  Speichenkerti- 
Btiicke  F  (Abbildung  5)  dient.  Sodann  wird  die 
Schabloiiiervorrichtung  entfernt,  das  von  der 
Spindel  Unterlassene  Loch  mit  Putzwolle  auf- 
gefüllt, die  ganze  Oberfläche  mit  Streusand  gut 
abgerieben  und  das  Schloß  mit  dünnem  Papier 
bekleidet,  am  ein  „Anschweißen"  zwischen  diesem 
und  dem  Deckkasten  ti  (Abbildung  3)  zu  ver- 
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hindern.  Auf  die  Mitte  der  Fläche  setzt  man 
jetzt  die  obere  Kernmarke  //  (Abbildung  3)  fdr 
den  Nabenkern  ./  (Abbildung  7),  reißt  die 
Mittellinien  für  die  Arme  an  und  setzt  den 
Deckkasten  G  (Abbildung  3)  auf.  An  den 
Übergangen  von  den  Armen  zum  Kranz  werden 


Abbildung  3. 

sodann  die  Steigetrichter  A'  und  außerdem  auf 
die  Nabe  noch  drei  weitere  Steigetrichter  sowie 
der  Gießtrichter  L  gesetzt,  und  der  Kasten  auf- 
gestampft. Nachdem  die  acht  Fiihrungspfähle  M 
geschlagen,  überall  gut  Luft  gestochen  und  die 
Trichter  entfernt  sind,  wird  der  Kasten  G  ab- 
gehoben, sauber  poliert,  geschwärzt  und  getrocknet. 


schabloniert.  Ist  dies  geschehen,  so  werden  Arm 
und  Schablone  entfernt,  und  die  beiden  Arme  DSf 
welche  die  Schablone  A3  halten,  an  deren  Stelle 
gebracht.  Nachdem  mit  der  letzteren  der  Kranz 
der  Scheibe  schabloniert  ist,  entfernt  man  die 
ganze  Schabloniervorrichtung,  füllt  das  Lager 
wieder  mit  Putzwolle  aus,  bringt  hierüber  etwas 
Sand  und  stellt  durch  Eindämmen  der  Kern- 
marke //,  (Abbildung  5)  das  untere  Lager  für 
den  Nabenkern  J  (Abbildung  7)  her.  Von  dem 
Kernlager  der  Armkerne  wird  nun  nach  dem 
darunterliegenden  Koksbett  Ii  (Abbildung  4) 
Luft  gestochen,  da,  wo  es  nötig  ist,  Formstifie 
gesteckt,  die  ganze  Form  sauber  poliert,  ge- 
schwärzt und  getrocknet.  Das  Trocknen  erfolgt 
am  einfachsten  und  billigsten  mit  einem  trans- 


Abbildung  4. 

Die  auf  der  Nabe  zwischen  den  Trichtern  und 
der  Kernmarke  stehenden  Sandballen  werden 
dnreh  eingesteckte  Formstifte  vor  Beschädi- 
gungen geschützt.  Jetzt  wird  der  unterhalb 
der  Armkernmarke  befindliche  Sand  bis  auf  eine 
Tiefe  von  etwa  350  mm  ausgegraben  (Abbil- 
dung 4),  die  Spindel  C  wieder  in  das  Lager 
gestellt  und  mittels  der  an  dem  Arm  Dt  be- 
festigten Schablone  AV  das  untere  Nabenschloß 


Abbildung  5. 

portablen  Trockenofen,  oder  mau  hängt  einen 
runden  Feuerkorb  in  die  Form  und  stellt  oder 
häugt  den  Oberkasten  gleichzeitig  zum  Trocknen 
darüber  auf.  Nach  dem  Trocknen  der  Form 
werden  die  sechs  Armkernstücke  F  (Abbildung  5) 
eingesetzt,  welche  vorher  in  einem  besonderen 
Kernkasteu  für  sich  aufgestampft,  geschwärzt  und 
getrocknet  sind;  ebenso  der  Nabenkern  J. 

Zur  Anfertigung  der  Armkernstflcke  /'  dient 
der  in  Abbildung  t>  dargestellte  Kornkasten, 
dessen  Kopfwand  N  und  Seitenwand  0  auf  dem 
Boden  P  festgeschraubt  sind,  während  die  Kopf- 
wand St  und  Seitenwand  Oi  beim  Stampfen 
durch  Holzschrauben  an  den  erstgenannten  Wän- 
den befestigt  werden.  Ist  dieses  geschehen,  so 
bringt  man  auf  den  Boden  des  Kastens  eine 
etwa  50  mm  starke  Schicht  Kernsand,  drückt 
in  diesen  das  mit  eingegossenen  Hangeeisen  y 
versehene  und  mit  Tonmilch  bestrichene  Kern- 
gitter H,  stampft  den  Kern  bis  zur  Höhe  des 
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unteren  Armes  auf,  entfernt  die  Kopfwuud  A'i 
dnrch  Lösen  der  Holzschrauben,  schiebt  von 
dieser  Seite  das  hölzerne  Armmodell  S  in  den 
Kasten,  setzt  die  Kopfwaud  wieder  davor  und 
dreht  die  Holzschrauben  an.  Da«  Armmodell 
wird  nun  mit  Sand  umstampft,  wobei  es  durch  je 
eine  an  beiden  Kopfenden  eingesteckte  Holz- 
schraube vor  seitlichen  Verachtebungen  geschützt 
wird.  Ist  der  Kerukasten  bis  zur  Hälfte  voll- 
gestamptt,  so  wird  das  ebenfalls  mit  Tonmilch 
befeuchtete  Kerngitter  Ii,  hineingelegt,  und  auf 
dieses  wieder  bis  zur  Höhe  des  oberen  Armes 
Sand  gestampft.  Jetzt  wird  die  Kopfwand  Afj 
nochmals  entfernt,  der  Arm  S,  an  seinen  Platz 
gebracht  und  die  Kopfwand  N|  wieder  an- 
geschraubt. Der  Arm  Si  wird  ebenfalls  durch 
Holzschrauben  festgehalten,  mit  Sand  umstampft, 

das  Kerngitter  /:..  einge- 
legt und  der  Kernkasten 
bis  zur  Oberkante  voll- 
gestampft.  Nachdem  jetzt 
noch  ordentlich  Luft  ge- 
stochen, wobei  darauf  zu 
achten  ist,  daß  der  Luft- 
spieß bis  auf  den  Bo- 
den P  stößt,  weil  diese 
Luftkanäle  beim  Gießen 
gleichzeitig  die  Luft  aus 
dem  Koksbett  H  abfuhren 
«ollen,  werden  die  die 
Armmodelle  haltenden 
Schrauben  herausgedrelil, 
lie  Kopfwand  .V,  und  die 
Seitenwand  Ox  durch  Lö- 
*en  der  Schrauben  ent- 
fernt, die  Armmodelle 
Abbildung  U.  ebenfalls  herausgezogen 

und  der  Kern  an  den 
Hängeeisen  Q  aus  dem  Kasten  genommen.  Die 
beiden  gebogenen  Flächen  und  die  Arme  werden 
sodann  geschwärzt  und  der  Kern  znm  Trocknen  in 
die  Trockenkammer  gebracht.  Nach  dem  Trocknen 
werden  die  sechs  Kernstücke  F  in  dio  Form 
eingesetzt,  der  Nabenkern  J  an  seine  Stelle  ge- 
bracht, der  Deckkasten  G  daraufgestellt  (Ab- 
bildung 7),  die  Gieß-  und  Steigetrkhter  anf- 
gebaut,  die  Luft  von  dem  Nabenkern  abgeführt, 
der  Kasten  beschwert  und  kann  sodann  zum 
Gießen  der  Scheibe  geschritten  werden.  Ein 
Auseinandergehen  der  Armkernstäcke  beim  Gießen 
wird  durch  die  beiden  Kernlager  (oben  nnd 
unten)  verhindert. 

Hei  der  Herstellung  der  Scheibe  nach  dem 
zweiten  Verfahren  verfährt  man  folgendermaßen  : 
Zuerst  wird,  wie  vorher  beschrieben,  das 
Schablonierkreuz  At  (Abbildung  8)  :n  den  Boden 
der  Gießerei  eingegraben,  die  Schablonierspindel 
(\  eingesetzt,  das  Koksbett  H,  vorgesehen, 
hierauf  eine  etwa  100  mm  starke  Sandschicht 
gestampft  und  mittels  der  von  dem  Arm  I)t  ge- 


haltenen Schablone  £t  das  Schloß  für  das  untere 
Nabenende  hergestellt.  Arm  und  Schablone 
werden  sodann  entfernt  und  die  beiden  Anne  V% 
auf  die  Spindel  gebracht.  An  denselben  wird 
die  Schablone  befestigt,  welche  zur  Her- 
stellung der  inneren  Fläche  des  Kranzes  sowie 


Abbildung  7. 

zu  der  de*  Kernlagers  für  das  untere  Arnikero- 
stäck  /•',  (Abbildung  9)  dient.  Nun  nimmt  man 
die  Arme  und  Schablone  von  der  Spindel,  laßt 
letztere  jedoch  an  ihrem  Platze  stehen,  reibt 
sämtliche  Flächen  gut  mit  Streusand  ab  und 
bekleidet  die  aufsteigenden  Flächen  außerdem 


Abbildung  8. 

noch  mit  dünnem  Papier,  welches  mit  Form- 
stiften  befestigt  wird.  Jetzt  wird  eine  etwn 
50  mm  starke  Sandschicht  auf  den  Boden  der 
Form  gebracht,  hierin  das  mit  eingegossenen 
Hängeeisen  Qt  (Abbildung  9)  versehene  und  mit 
Tonmilch  bestrichene  Kerngitter  l: ,  eingedrückt, 
und  hierauf  bis  etwa  über  die  Mitte  der  unteren 
Arme  Sand  gestampft.     Die  Fläche  wird  nun 
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mit  einer  Abstreichlatte  oder  mit  einer  einfachen 
Schablone  bis  anf  die  Armmitten  abgestrichen, 
die  Mittellinien  für  die  Anne  angezeichnet,  die 
untere  Hälfte  der  geteilten  Armmodelle  8§  ein- 
geklopft and  da«  untere  Stück  7\  des  vierteiligen 
Nabenmodells  T  mit  der  daran  befestigten 
unteren  Nabenkernroarke  Ht  an  seine  Stelle  ge- 
bracht, wobei  man  es  über  die  Schablonier- 
spindel  streift.  Nun  werden  die  Mittellinien 
für  die  Arme  an  der  senkrechten  Wand  des 
ScheibenmantelB  markiert,  am  spater  die  oberen 
Arme  genau  Aber  die  unteren  legen  zu  können. 
Sodann  wird  das  Nabenmodell  Tt  auf  Ii  ge- 
setzt, ebenso  die  obere  Hälfte  der  Armmodelle 
£j  auf  die  untere,  and  Streusand  aufgetragen. 
Nachdem  hierauf  wieder  eine  Schicht  Formsand 


Abbildung  9. 


gebracht  und  das  Kerngitter  Ä4  eingestampft 
ist,  setzt  man  den  Nabenteil  T3  auf  T»  und 
stampft  bis  etwas  über  die  Mitte  der  oberen 
Arme  S3  auf,  streicht  oder  schabloniert  den 
überflüssigen  Sand  bis  zur  Mitte  der  Arme  weg, 
reißt  die  Mittellinien  für  die  Arme  an,  stampft 
die  unteren  Armh&lften  ein,  setzt  das  Nabenteil 
Ti  mit  der  daran  befestigten  oberen  Nabenkern- 
marke  //..  auf  und  legt  die  oberen  Armhälften 
auf  die  unteren.  Die  ganze  Fläche  wird  nun  1 
mit  Streusand  bedeckt,  eine  Schicht  Formsand 
aufgegeben,  das  Kerngitter  Ä5  eingestampft 
und  hierauf  wieder  eine  Schicht  Sand  bis  etwa  I 
50  mm  über  Hiittensohle  gestampft.  Nun  wird 
das  obere  Nabenschloß  sowie  die  Kernmarke 
für  das  obere  Armkernstück  F3  schabloniert,  die 
Schablonierspindel  entfernt  und  das  Lager  durch 
eingesteckte  Patzwolle  vor  Verunreinigungen  ge- 
schützt. Sämtliche  Flächen  werden  sodann  mit 
Streusand  abgerieben,  das  Nabenschloß  mit  Papier 
bekleidet,  der  Decklasten  Gt  (Abbildung  10)  | 
XX  „ 


aufgesetzt,  sowie  die  drei  Steigetrichter  Kx  und  der 
Gießtrichter  Li  an  ihre  Stelle  gebracht.  Um 
die  Steigetrichter  genau  oberhalb  der  Übergänge 
der  Arme  zu  dem  Scheibenkranz  anbringen  zu 
können,  sind  vor  dem  Aufstampfen  des  oberen 
Armkernstucks  die  Mittellinien  der  Arme  auf 
der  Oberfläche  des  Herdes  ebenfalls  markiert. 
Der  Kasten  G\  wird  jetzt  mit  Sand  vollgestampft, 
überall  gut  Luft  gestochen,  die  Trichter  entfernt 


Abbildung  10. 


und  die  Führungspfähle  Af,  geschlagen.  Sodann 
wird  der  Kasten  G,  abgehoben,  die  nötigen  Sand- 
stifte gesteckt,  sauber  poliert,  geschwärzt  und 
getrocknet.  In  die  Armkernstücke  wird  nun 
ebenfalls  in  senkrechter  Richtung  bis  auf  das 
untere  Kernlager  Luft  gestochen,  der  Sand  rings 
um  das  obere  Armkernstück  F3  mittels  einer 
Trüffel  in  Stärke  von  einigen  Zentimetern  entfernt, 
das  Kernstück  Fs  an  den  Hängeeisen  Qi  aus 


Abbildung  11. 


der  Form  genommen,  poliert,  geschwärzt  und 
getrocknet.  Sodann  hebt  man  die  obere  Hälfte 
der  Armmodelle  sowie  den  Teil  7*4  mit  der 
Kernmarke  II.  des  Nabenmodells  ab.  Der  den 
Teil  T3  des  Nabenmodells  und  die  untere  Hälfte 
der  Arme  Ss  begrenzende  Sand  wird  jetzt  mit 
einem  Pinsel  angefeuchtet,  die  genannten  Modelle 
mit  einem  leichten  Hammer  losgeklopft  und  heraus- 
genommen. Der  das  mittlere  Armkernstück  F% 
umgebende  Sand  wird  jetzt  ebenfalls  ringsum 
ausgestochen  und  das  Kernstück  Fi  ausgehoben, 
nachdem  dafür  gesorgt  ist,  daß  von  den  darunter 
Hegenden  Modellteilen  kein  Stück  mit  hochgeht. 
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Bienen  Kernstück  wird  ebenfalls  saaber  poliert, 
wo  es  erforderlicb  ist  geschwärzt,  und  dann  ge- 
trocknet. Nnn  entfernt  man  die  obere  Hälfte 
der  Armmodelle  S,  sowie  den  Teil  Tt  des  Naben- 


Abbildnng  12. 

feuchtet  die  Begrenzungen  des  unteren 
Teiles  J\  des  Nabenmodells  und  der  Armmodelle 
an,  klopft  los  und  nimmt  diese  ebenfalls  heraus. 
Das  nntere  Armkernstück  Tx  wird  ebenfalls  von 


dem  dasselbe  umgebenden  Sand  befreit,  heraus- 
gehoben, poliert,  geschwärzt  und  getrocknet. 
Der  am  ganzen  Umfange  der  Form  ausgeschnittene 
Sand  wird  nun  in  einer  etwa  handbreiten  Stärke 
wieder  davorgestampft ,  wobei  die  innere  Be- 
grenzung vorteilhaft  durch  einen  Blechmantel 
erfolgen  kann,  die  Schablonierspindel  C%  wieder 
eingesetzt  und  mittels  der  Schablone  E%  (Abbild.  11) 
die  äußere  Begrenzungsfläche  für  den  Kranz  der 
Scheibe,  sowie  das  Kernlager  für  das  untere  Ann- 
kernstnck  /•',  hergestellt.  Von  diesem  Kernlager 
ans  wird  nun  nach  dem  darunter  liegenden  Koksbett 
Luft  gestochen,  die  nötigen  Formstifte  vorgesehen, 
alles  sauber  poliert,  geschwärzt  und  getrocknet. 
Jetzt  werden  die  drei  Armkernstücke  und  der 
Nabenkern  eingesetzt.  Letzterer  wurde  in  einem 
besonderen  Kernkasten  gestampft. 

Nachdem  der  Deckkasten  Qt  daraufgelegt 
ist,  werden  die  Trichter  aufgebaut,  die  Luft  von 
dem  Nabenkern  abgeführt,  der  Kasten  beschwert 
und  kann  sodann  zum  Gießen  geschritten  werden. 
Abbildung  12  stellt  einen  Schnitt  durch  die  zum 
Gießen  fertige  Form  vor. 

Von  den  beiden  beschriebenen  Formverfahren 
ist  das  erstere  dem  letzteren  vorzuziehen,  weil 
es  bedeutend  einfacher  nnd  billiger  ist,  was  be- 
sonders dann  zutrifft,  wenn  mehrere  Scheiben 
von  denselben  Dimensionen  herzustellen  sind. 
Ja  selbst  wenn  nnr  eine  Scheibe  anzufertigen 
ist,  kommt  die  Herstellung  des  Kernkastens  für 
die  Armkerne  nicht  teurer  zu  stehen,  als  die 
Anfertigung  von  zwölf  geteilten  Armmodellen 
und  des  geteilten  Nabenmodells,  welche  das  zweite 
Verfahren  erfordert. 


Amerikanischer  schmiedbarer  Guß. 

Über  schmiedbaren  Gull  macht  H.  E.  Diller 
Seit«  101  im  neunten  Bande  des  ..Journals  der  amerika- 
nischen Gießereifachmänner"  einige  Mitteilungen, 
welchen  wir  folgendes  entnehmen :  In  Amerika  hat 
die  Fabrikation  schmiedbaren  Gusses  in  den  letzten 
Jahren  einen  enormen  Aufschwung  genommen.  Land- 
wirtschaftliche Geräte,  Eisenbahn-  und  anderer  Wagen- 
bau bedürfen  einschließlich  der  Kohrverbindungen  die 
Hauptmasse  des  Tempergusses.  Dbb  zur  Herstellung 
desselben  benutzte  Roheisen  soll  0,75  bis  1,6  °/"  Si, 
unter  0,2  >  P  und  unter  0,0-1  •/»  8  enthalten.  Roh- 
eisen mit  mehr  Schwefel  soll,  wenn  es  auch  sonst  den 
Anforderungen  entspricht,  nur  in  beschränktem  Maße 
gebraucht  werden.  Als  Zusatz  benutzt  man  Stahlabfälle, 
getemperten  und  ungetemperten  Bruch.  Durch  die 
beiden  ersten  Materialien  soll  die  Festigkeit  des  Fabri- 
kates beträchtlich  erhöht  werden,  doch  muß  man  mit 
dem  Zusätze  nicht  zu  weit  gehen,  da  sonst  der  Kohlen- 
stoffgehalt des  Gusses  zu  sehr  heruntergedrückt  wird, 
wodurch  das  Metall  zu  schlecht  vergießbar  wird. 
Temperguß  wird  im  Kupol-,  Flamm-  und  Martinofen 
hergestellt.  Der  Kupolofen  liefert  das  billigste,  aber 
auch  das  schlechteste  Erzeugnis.  Selten  steigt  die 
Festigkeit  des  Kupolofengusses  über  28  kg  f.  d.  qinm, 
während  Flammofen-  und  Martinofenguß  in  der  Kegel 
eine  gröbere  Festigkeit  aufweist.  Die  größte  Ab- 
neigung gegen  den  Knpolofenguß  rührt  von  dem  Ver- 


halten desselben  bei  der  Prüfung  auf  Bruchfestigkeit 
her,  die  Durchbiegung  erweist  sich  als  äußerst  gering. 

Das  sus  dem  Flammofen  oder  Martinofen  her- 
gestellte Produkt  gibt  befriedigende  Resultate.  Das 
flüssige  Metall  aus  diesen  Ofen  kann  man  entweder 
mit  dem  Gießlöffel  vergießen  oder  mit  der  Gießpfanne 
zutn  Verteilungspunkt  bringen.  Schöpft  man  das  Metall 
mit  dem  Oießlöftel  aus  dein  Ofen,  so  ist  die  Gießdauer 
eine  ziemlich  lange,  und  das  Metall  erfährt  während  der- 
selben durch  Oxydation  eine  Veränderung,  welche 
hauptsächlich  das*  Silizium  in  Mitleidenschaft  zieht. 
Man  gielU  deshalb  anfangs  die  dünnwandigen  Stücke 
und  gebt  allmählich  zum  Gießen  der  schweren  Stücke 
über.  Verwendet  man  eine  Kranpfanne,  so  geht  das 
Gießen  rascher  vor  sich,  weshalb  diese  Methode  sich 
allmählich  überall  Eingang  verschafft. 

Die  Herstellung  der  Oußformen  erfordert  große 
Sachkenntnis,  namentlich  kommt  es  darauf  an,  den 
Finguß  richtig  anzuschneiden,  um  die  Folgen  der 
Schwindung  möglichst  zu  verhindern.  Die  hierbei  an- 
gewandten Kniffe  verringern  die  Kehlgüsse  oft  in  über- 
raschender Weise,  so  daß  manche  Werke  nicht  mehr 
als  10u/o  Ausschuß  bekommen,  während  wieder  andere 
Werke  in  der  Regel  20  °/o  und  mehr  Fehlgüsse  haben. 
Nach  dem  Herausnehmen  der  Gußstücke  aus  der  Form 
werden  sie  mit  Walzsinter  oder  Kisenerz  in  gußeiserne 
Töpfe  verpackt  und  in  geeigneten  Ofen  5  bis  6  Tage 
lang  geglüht  Ks  dauert  gewöhnlich  36  bis  48  Stunden, 
ehe  der  Ofen  die  richtige  Temperatur  besitzt,  dieselbe 


Digitized  by  Google 


16.  Oktober  1904. 


Aul  Praxi»  und  Wissenschaft  dt»  Gießtreiicesem. 


Stahl  and  Eisen.  1195 


schwankt  zwischen  870  und  980°  C.  Nach  der  Heiz- 
periode verschließt  man  alle  Abzüge,  verhindert  den 
Zutritt  frischer  Luft  und  läßt  den  Ofen  allmählich 
sich  abkühlen,  so  daß  die  Temperatur  oft  nicht  mehr 
als  200 0  C.  in  24  Stunden  sinkt  Nach  dem  Tempera 
erfolgt  das  Putzen  und  Fertigmachen  der  Gußstücke. 

Ein  gut  getempertes  Oußstück  soll  nicht  mehr  als 
0,06  bis  0,12  °/o  gebundenen  Kohlenstoff  enthalten. 
Untergetemperte  Stücke  kann  man  leicht  an  ihrer 
Sprödigkeit  erkennen,  aber  es  gehört  viel  Erfahrung 
dazu,  zu  sehen,  ob  ein  Stück  übergetempert  ist.  Zwischen 
der  Festigkeit  eines  übergetemperten  und  eines  nor- 
malen Tempergußstückes  ist  ein  ziemlicher  Unterschied. 
Um  dies  festzustellen,  wurden  bei  fünf  Schmelzungen 
je  zwei  Probestäbe  angefertigt.  Ein  Stab  von  jeder 
Schmelzung  wurde  einmal,  die  anderen  zweimal  ge- 
tempert. Die  einmal  getemperten  Stäbe  zeigten  eine 
Zerreißfestigkeit  von  durchschnittlich  35,56  kg  f.  d.  qmm 
und  eine  durchschnittliche  Dehnung  von  61  4  °/°  b" 


gearbeitet.    Die  Zerreißfestigkeit  und  Dehnung  bei 
152,4  mm  Meßlänge  war  folgende: 
Nr.  1  Festigkeit  24,65  kg  f.  d.  qmm,  Dehnung  4,7  % 
»2       „        24,22  ,    „      „  8,3  „ 

„   8       „        26,63  .    ,      ,  n       4,2  „ 

„    4       ,        32,00  ,    „      .  „       4,0  „ 

Schmiedbarer  Guß  kann  mit  42  kg  f.  d.  qmm  Festig- 
keit angefertigt  werden,  doch  ist  dies  nicht  ansnraten, 
da  ein  derartiges  Material  ziemlich  spröde  ist  Durch 
strengere  Abnahmevorschriften  wird  die  Qualität  des 
Tempergusses  verbessert  werden,  bis  schließlich  diese 
Fabrikate  derart  zuverlässig  sind,  daß  sie  durch  Stahl- 
guß nicht  verdrängt  werden  können. 

Eine  elektrisch  angetriebene  Gießpfanne. 

In  Erkenntnis  der  unleugbaren  Vorteile,  welche 
eine  Vorrichtung  bieten  würde,  bei  der  die  Gießpfanne 
durch  einen  Mann  bedient  werden  kann,  der  außerdem 


Abbildung  1. 


Abbildung  2. 


152,4  mm  Meßlänge.  Die  zweimal  getemperten  Stäbe 
hatten  eine  durchschnittliche  Festigkeit  von  30,62  kg 
f.  d.  qmm  und  eine  Dehnung  von  6'/<  "/•  bei  derselben 
Meßlänge.  Das  nochmalige  Tempern  hatte  also  eine 
Einbuße  von  etwa  5  kg  Festigkeit  f.  d.  qmm  zur  Folge, 
während  die  Dehnung  unbeeinflußt  blieb. 

Für  Graugußstücke  wurden  seitens  der  Eisenbahn- 
gesellschaften in  beziig  auf  Festigkeit  und  Zusammen- 
setzung meist  Vorschriften  erlassen,  während  dies  für 
Temperguß  nur  selten  zutrifft  Eine  Gesellschaft  schrieb 
für  Temperguß  folgende  Bedingungen  vor:  für  V*  Zoll 
Querschnitt  und  darunter  Zerreißfestigkeit  28  kg  f.  d.  qmm, 
Dehnung  6  °/o  auf  60,8  mm  Meßlänge;  für  Querschnitte 
von  */t  bis  1  Zoll  Festigkeit  21,1  kg  f.  d.  qmm,  Dehnung 
5  °/o  auf  63,5  mm  Länge. 

Um  über  die  Festigkeitseigenschaften  der  Produkte 
verschiedener  Gießereien  Aufschluß  zu  erhalten,  wurden 
Probestäbe    aus  den   Gußstücken   derselben  heraus- 


nicht  der  intensiven  Hitze  des  Pfanneninhalts  aus- 
gesetzt ist,  und  die  eine  augenblickliche  und  voll- 
ständig sichere  Handhabung  der  Pfanne  gewährleistet 
brachte  kürzlich  die  Firma  Byran  &  Co.  in  Detroit 
Mich.,  nach  dem  Augustheft  der  „Foundry"  eine  Gieß- 
pfanne auf  den  Markt,  die  obige  Bedingungen  nach 
jeder  Richtung  hin  erfüllen  soll. 

Die  gewöhnliche  Gieß-  oder  Kippvorrichtung  wird 
durch  einen  elektrischen  Motor  angetrieben,  der  durch 
den  Kranführer  gelenkt  wird.  Die  Abbildungen  1  und  2 
zeigen  die  neue  Anordnung.  In  der  einen  Abbildung 
ist  der  Treibmechanismus  sichtbar,  während  in  der 
zweiten  Abbildung  der  obere  Teil  des  Motorgehäuses 
nicht  abgenommen  ist.  Für  die  Betätigung  der  Gieß- 
vorrichtung ist  für  den  Fall  des  Versagens  des  Motors 
ein  in  den  Abbildungen  sichtbares  Handrad  vorgesehen, 
das  auf  das  Ende  der  Motorwelle  aufgesetzt  werden 
kann.    Die  abgebildete  Pfanne  faßt  ungefähr  4000  kg. 
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Zum  ELscnbalinoberbao. 


Eine  größere  Anzahl  hervorragender  Eisen- 
bahnfachleute, Vertreter  der  Praxis,  der  Verwal- 
tung und  der  Wissenschaft  nicht  nur  aus  Deutsch- 
land, sondern  auch  aus  anderen  euiopäischen 
Ländern  besuchten  im  Jahre  1884  den  Georgs- 
Marien-Bergwerks-  und  Hüttenverein  in  Osna- 
brück, um  die  zu  jener  Zeit  vorliegenden  Ergeb- 
nisse der  auf  dem  genannten  Werke  vom  General- 
direktor Geheimrat  Dr.  Haarmann  eingeleiteten 
Bestrebungen  zur  Ausgestaltung  des  Eisenbahn- 
oberbaues  an  der  Hand  verschiedener,  zum  Teil 
neuer  Geleiseanordnungen  und  dsmit  angestellter 
vergleichender  Versuche  in  Augenschein  zu  neh- 
men. Nachdem  seit  dieser  Zeit  20  Jahre  ver- 
flossen waren,  innerhalb  deren  sich  die  Ansprüche 
auf  dem  Felde  des  modernen  Eisenbahnwesens 
gesteigert  und  die  vor  zwei  Jahrzehnten  herr- 
schend gewesenen  Anschauungen  in  wesentlichen 
Punkten  Berichtigungen  gefunden  haben,  wurde 
dio  Einladung  im  September  1904  wiederholt. 
Ihr  entsprachen  am  26.  und  27.  genannten 
Monats  neben  Vertretern  des  Reichseisenbahnamts 
und  sieben  preußischen  Eisenbahndirektionen 
solche  der  sächsischen,  bayrischen,  Württemberg- 
sehen,  badischen  und  oldenburgischen  Staats- 
bahnen.  Außerdem  waren  vertreten  die  Militär- 
eisenbahn  in  Schoneberg,  die  niederländischen, 
belgischen,  dänischen  und  schwedischen  Staats- 
bahnen,  die  ungarische  Staatsbahn,  das  öster- 
reichische Eisenbahnministerium,  die  General- 
intpektion  der  österreichischen  Eisenbahnen,  die 
österreichische  Südbahn,  die  Kaiser  Ferdinand- 
Nordbahn,  die  österreichisch-ungarische  Staats- 
eisenbahn,  die  Kaschau-Odorberger  Bahn,  die  un- 
garische Generalinspektion  für  Eisenbahnen  und 
Schiffahrt  und  die  Gotthardbahn.  Die  technischen 
Hochschulen  von  Berlin,  Aachen,  Braunschweig, 
Darmstadt,  Dresden  und  Stuttgart  hatten  ebenso 
wie  die  Fachpresse,  unter  ihr  „Stahl  und  Eisen", 
Vertreter  entsandt.  Aus  der  Entsendung  so  zahl- 
reicher Eisenbahnfachleute,  namentlich  auch 
seitens  der  Königlich  Preußischen  Staatseisen- 
bahnverwaltung, darf  man  don  erfreulichen  Schluß 
ziehen,  daß  man  auch  bei  uns  den  ernsten  und 
wertvollen  Bestrebungen  des  Osnabrücker  Werks 
die  gebührende  Beachtung  nicht  versagt.  Es  er- 
scheint deshalb  auch  die  Hoffnung  berechtigt, 
daß  das  wohl  auf  allen  Gebieten  der  Technik  im 
Interesse  zeitgemäßer  Fortschritte  zu  ersehnende 
Zusammenarbeiten  der  Konstrukteure  und  Ver- 
braucher mit  der  ausführenden  Industrie  im 
Eisenbahnwesen  sich  in  immer  weiteren  Kreisen 
Bahn  brechen  wird,  was  unserem  Verkehrswesen 
nur  zum  Vorteil  gereichen  könnte.  Die  sich  mit 
dem   Wachsen    des  Verkehrs    stetig  steigernde 


Wichtigkeit  eines  leistungs-  und  Widerstands- 
fähigen  Eisenbahngeleises  hat  auch  bei  der 
Preußischen  Eisenbahnverwahung  schon  seit  län- 
gerer Zeit  dahin  geführt,  daß  man  neue  Oberbau- 
konstruktionen in  stark  beanspruchten  Strecken 
versuchsweise  zur  Verwendung  bringt,  um  daran 
die  Ergebnisse  des  praktischen  Betriebs  studieren 
zu  können  und  zu  sammeln.  Die  zusammen- 
hängenden Probegeleisestrecken  der  Georga- 
MarienhOttenbahn  bilden  dazu  indessen  eine  sehr 
wesentliche  Ergänzung,  indem  sie  nicht  nur  ein 
anschauliches  Bild  der  historischen  Entwicklung 
der  Geluisekonstruktionen  und  ihres  Verhaltens 
im  Betriebe  liefern,  sondern  zugleich  auch  einen 
mehr  systematischen  Vergleich  der  einzelnen  Ge- 
leisesysteme miteinander  und  namentlich  auch  in 
Hinsicht  auf  ihre  besonderen  Elemente  gestatten. 
Gerade  diese  Eigenschaft  wurde  anläßlich  der  Be- 
sichtigung vom  27.  September  mehrseitig  als  be- 
sonders charakteristisch  und  wertvoll  bezeichnet, 
eine  TaUache,  deren  Wahrheit  jeder  Teilnehmer 
unschwer  zu  erfassen  in  der  Lage  war. 

Geheimrat  Dr.  Haarmann  führte  seino  Gaste 
zunächst  in  das  Geleisemuseum,  jene  unvergleich- 
liche Schöpfung,  deren  Einzigartigkeit  wir  ge- 
legentlich der  Düsseldorfer  Ausstellung  1902  ein- 
gehend gewürdigt  haben  und  bezüglich  deren  wir 
nur  hinzufügen  wollen,  daß  sie  heute  dank  der 
unermüdlichen  und  beharrlichen,  mit  hoher  In- 
telligenz fortgesetzten  Arbeiten  eine  Ausgestal- 
tung des  Eisenbahngeleises  von  den  ältesten 
Zeiten  bis  auf  die  Gegenwart  zeigt.  Hier  führte 
Haarmann  in  einem  längeren  erläuternden  Vor- 
trage die  Ergebnisse  neuerer  Versuche  und  Vor- 
1  besserungen  am  Starkstoßoberbau  vor  und  machte 
zugleich  Mitteilungen  über  eine  neue  Schienen- 
.  form.  Er  wies  an  der  Hand  verschiedener  Profile 
abgenutzter  Schienen  darauf  hin,  daß  deren  heute 
übliche  symmetrische  Kopfform  durch  den  Be- 
trieb von  Tag  zu  Tag  mehr  vernichtet  wird. 
Auf  der  Innenseite,  längs  der  Fahrkante,  wo  der 
Flansch  des  Rades  läuft,  pflegt  die  Schiene  ihre 
rundliche  und  oben  etwas  gewölbte  Form  mehr 
oder  weniger  beizubehalten,  während  die  äußere 
Hälfte  der  Fahrfläche  die  ursprünglich  gleiche 
Rundung  allmählich  einbüßt.  Als  berechtigtes 
Entgegenkommen  gegen  den  Radreifen  sei  es  da- 
her zu  bezeichnen,  wenn  man  den  Schienen  gleich 
im  neuen  Zustande  diejenige  Form  gebe,  die  der 
Radreifen  sich  sonst  erst  im  Betriebe  selbst  her- 
stellen muß.  Damit  werde  ihm  die  sehr  kost 
spielige  Arbeit  erspart,  vom  Schienenkopfe  das- 
I  jenige  Material,  das  ihm  sozusagen  im  Wege 
I  stehe,  seinerseits  unter  Erschöpfung  seiner  eigenen 
!  Stärko    wegzuarbeiten     Den  demzufolge 
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stellenden  Schienen  mit  flachem  Fahrkopf  schmiegt 
sich  auch  die  Auflauf-  oder  Ergänzungslasche 
besser  an.  Haarmann  verlangt  weiter  zur  Sicher- 
Stellung  genauer  Übereinstimmung  der  Schienen- 
profile von  Stoß  zu  Stoß  deren  nachtragliche  Be- 
arbeitung im  kalten  Zustande.  Der  von  dem 
Georgs-Marien-Bergwerks-  und  Huttenverein  be- 
reits probeweise  ausgeführten  Plachkopfschiene 
wurde  das  dem  Profil  8  der  preußischen  Staats- 
bahnen entsprechende  Profil  der  Wechselsteg- 
Verbiattsohieno  mit  Innensteg  zugrunde  gelegt 
und  am  8toß  wurden  Einsatzlaschen,  welche  die 
Fahrflache  nur  wenig  verbreitern,  aber  einen  Er- 
satz für  das  an  der  Stoßfuge  fehlende  Fleisch 
liefern,  angewendet.  Die  Länge  der  Flachkopf- 
schienen ist  auf  20  m  bemessen  worden,  nachdem 
auf  der  eigenen  Bahn  des  Georgs-Marien- Vereins 
Wechselsteg -Verblattschienen  von  18  m  Lange 
seit  dem  Jahre  1890,  also  seit  U  Jahren,  an- 
standslos im  Betrieb  sind.  Die  Verwendung  von 
Schienen  in  20  m  Lange  wird  beim  Starkstoö- 
oberbau  erst  recht  als  angängig  bezeichnet,  weil 
bei  ihm  die  senkrechten  Bewegungen  der 
Schienenenden  abgefangen  sind  und  die  Schienen 
durch  die  Stemmstühle  an  der  ihnen  von  Anfang 
an  zugewiesenen  Stelle  festgehalten,  also  am 
Wandern  verhindert  werden.  Die  Stoßlücken 
bleiben  aus  diesen  Gründen  beim  Starkstoßober- 
bau  gleichmaßiger,  und  zwar  in  der  Hitze  gleich- 
müßig  eng  und  in  der  Kälte  gleichmäßig  weit, 
so  daß  die  Einflüsse  der  Temperatur  für  sich 
allein,  d.  h.  ohne  die  Einflüsse  des  Wandorns, 
verhältnismäßig  belanglos  sind.  Hit  den  durch 
die  größeren  Schienenlängen  erwachsenden  ein- 


maligen Unbequemlichkeiten  des  Transports  und 
der  Handhabung  der  Stücke  auf  der  Strecke,  mit 
dem  einmaligen  größeren  Kostenaufwand  und  mit 
den  einmaligen  Mehrkosten  der  Verlegung  werde 
man  sich  angesichts  der  in  Aussicht  stehenden 
dauernden  Vorteile  für  die  Aufrechterhaltung  der 
Betriebstüchtigkeit  der  Geleise  recht  gut  abfinden 
können.  Eine  falsche  Sparsamkeit  wäre  es,  wollte 
man  wegen  der  geringen  Mehrkosten,  welche  diese 
so  sehr  wünschenswerte  vergrößerte  Sorgfalt  bei 
Gestaltung  und  Erhaltung  der  Fahrbahn  erheischt, 
darauf  verzichten,  den  SchionenVerbindungen  nun 
auch  wirklich  diejenige  Ausstattung  zu  geben, 
die  eine  lange  Dauer  des  guten  Zuetandea  der 
Fahrbahn  auch  am  Stoße  sichert.  Der  Mehrauf- 
wand für  bearbeitete  Stöße  im  angedeuteten 
Sinne  werde  mehr  wie  aufgewogen  durch  die  sich 
auf  40'/*  berechnende  Ersparnis  an  Stoßstellen 
bei  20  m  langen  gegenüber  den  bisherigen  12  m 
langen  Schienen. 

Die  Befahrung  der  Versuchsatrecke,  auf  der 
die  verschiedensten  Systeme  verlegt  sind,  gab  Ge- 
legenheit, auf  das  theoretische  Exempel  die 
praktische  Probe  zu  machen.  Die  ganze  Ver- 
anstaltung aber  hinterließ  bei  den  Teilnehmern 
die  wohl  begründete  Überzeugung,  daß  hier  mit 
wissenschaftlichem  Ernst  praktische  Versuche 
für  die  Verbesserung  des  Eisenbahnoberbaues  in 
die  Wege  geleitet  sind,  die  dem  Verkehrswesen 
und  damit  im  letzten  Ende  auch  der  gesamten 
deutschen  Industrie  zum  Vorteil  goreichen  wer- 
den und  deren  Urhober  darum  der  aufrichtige 
Dank  der  gesamten  Technik  gebührt. 

Die  Redaktion. 


Rheinisch- Westfälische  Maschinenbau-  und  Kleineisenindustrie- 
Berufsgenossenschaft  in  Düsseldorf. 


Aus  dem  Verwaltungsbericht  für  1908  heben 
wir  folgende  Punkte  hervor: 

„Der  wirtschaftliche  Aufschwung,  der  in  der 
Eisen-  und  Stahlindustrie  zu  verzeichnen  ist,  hat 
sich  in  den  weiterverarbeitenden  Industrien,  zu 
denen  in  erster  Linie  die  Betriebe  der  Maschinen- 
fabriken und  der  Kleineisenindustrie  gehören, 
noch  nicht  gezeigt.  Wenn  sich  auch  die  Be- 
schäftigung in  manchen  Arbeitsstätten  gehoben 
hat,  so  ist  doch  die  Klage  Ober  die  gedrückten 
Preise  auch  heute  noch  fast  allgemein,  so  daß 
ein  großer  Teil  der  Mitglieder  schwor  unter  der 
Ungunst  der  Verhältnisse  zu  leiden  hat. 

Die  Gesamtumlage  ist  um  Ober  7  v.  H.  ge- 
stiegen.   Den  bei  weitem  größten  Anteil  an  der 


Zunahme  tragen  die  Entschädigungen  und  der 
Kesorvefondszuschlag.  Die  laufenden  Verwnltimgs- 
kosten  fallen  dabei  nicht  ins  Gewicht;  auf  ihre 
Zunahme  kommen  von  der  gesamten  Steigerung 
etwa  2  v.  H.  In  den  18  Jahren  des  Bestehens 
der  B.  G.  (das  letzte  Vierteljahr  des  Jahres  1886 
nicht  mitgerechnet)  haben  dio  Mitglieder  rund 
20  Millionen  Mark  für  die  Unfallversicherung  auf- 
gebracht, darunter  rund  15  Millionen  Mark  an 
Entschädigungsbeträgen.  Der  Rest  entfällt  auf 
die  Kosten  der  Unfalluntersuchungen,  die  Schieds- 
gerichts-, die  Unfallverhütungs-  und  die  laufenden 
Verwaltungskosten. 

Die  Anzahl  der  im  Kataster  eingetragenen 
Betriebe  ist  während  des  Jahres  1908  von  7022 
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auf  7097  gestiegen,  also  Zugang  75.  InsRCBaiut 
sind  465  Betriebe  neu  in  das  Kataster  aufgenommen 
worden.   Gelöscht  wurden  dagegen  890. 

Die  Anzahl  der  versicherten  Personen  und 
die  Höhe  der  Gehälter  und  Löhne  weist  gegen- 
über dem  Jahre  1902  im  Endergebnis  eine  Zunahme 
auf.    Aus  den  Heberollen  ergeben  sieh: 

TerdlfBt«  Anr«chnun(ci- 
Oohlli.r  lud     fialr*  Ot- 
P«rMD«a  LB|,0,  MUuru.Wbo« 

■  *  Jt 

Für  1908  ....    168844  184  077694  187  880  410 
„    1902  ..  .  .160966  169216  685  175  516  643 

mith.  f.  1908  mehr  7  878  14  831  059  11818  767 
Der  jährliehe  Durchschnittaverdienst  erwachse- 
ner Arbeiter  betrug  1277  (1258)  JH.  Auf  je  1000 
dieser  Arbeiter  entfallen  269,5  (802,9)  Lehrlinge, 
jugendliche  Arbeiter  und  dergl. 

Die  Überweisung  einer  größeren  Anzahl  von 
Betrieben  an  die  Schmiede-B.  G.  und  an  die  Lagerei- 
B.  G.  sowie  die  Ausdehnung  der  Versieher  ungs- 
pflicht  auf  die  Hausgewerbetreibenden  als  Folgen 
des  G.  U.  V.  G.  konnten  auf  die  Belastungsverhält- 
nisse  der  einzelnen  Gefahrenklassen  nicht  ohne 
Einfluß  bleiben.  Der  Genossenschaftsvorstand  be- 
schloß daher  in  der  Sitzung  vom  80.  Oktober  1902, 
dennoch  bis  81.  Dezember  1903  gültigen  Gefahren- 
tarif umzuarbeiten  und  den  neuen  Tarif  schon 
vom  1.  Januar  1908  ab  ins  Leben  treten  zu  lassen. 
Die  erforderlichen  Vorarbeiten  und  die  Erörterung 
der  von  den  Mitgliedern  sowie  von  der  Aufsichts- 
behörde angeregten  Änderungen  verzögerten  die 
Angelegenheit,  so  daß  die  Genehmigung  erst  unterm 
26.  Januar  1904  (mit  Wirkung  vom  1.  Januar  1903 
ab)  erfolgen  konnte. 

Die  Herausgabe  der  neuen  UnfallverhUtungs- 
Vorschriften  ließ  sich  auch  im  Jahre  1903  noch 
nicht  bewirken.  Die  von  der  Aufsichtsbehörde 
an  dem  Entwürfe  getroffenen  Änderungen  waren 
so  umfassend,  daß  eine  nochmalige  Beratung  im 
Vorstand  unter  Zuziehung  der  Arbeitervertreter 
erforderlich  wurde.  Die  Genehmigung  der  Unfall- 
verhQtungsvorschriften  ist  im  Jahre  1904  zu  er- 
warten. Es  wird  den  Unternehmern  dringend 
empfohlen,  neu  anzuschaffende  Maschinen  nur 
unter  der  schriftlichen  Bedingung  zu  bestellen, 
daß  die  Maschinen  mit  den  zum  Schutze  der  Ar- 
beiter erforderlichen  Vorrichtungen  versehen  sein 


Ungeschicklichkeit  und  Unachtsamkeit,  ungeeig- 
nete Kleidung)  oder  auf  Verschulden  von  Mit- 
arbeitern oder  dritten  Personen  825  Unfälle ;  c)  auf 
sonstige  Ursachen  (Gefährlichkeit  des  Betriebes 
an  sich,  nicht  zu  ermittelnde  Ursachen,  Zufällig- 
keit, höhere  Gewalt)  712  Unfälle. 

Nach  den  Arbeitsverrichtungen  getrennt,  er- 
geben sich  584  Unfälle  an  Maschinen  und  maschi- 
nellen Einrichtungen  und  972  Unfälle  anderer  Art, 
Auch  in  früheren  Jahren  war  die  Anzahl  der 
Unfälle  an  Maschinen  usw.  stet«  bedeutend  klei- 
ner als  die  Anzahl  der  Unfälle  anderer  Art 
Von  den  bis  Ende  1908  insgesamt  eingetretenen 
15t>90  entschädigungspflichtigen  Unfällen  haben 
sich  nur  6280  Unfälle  an  Maschinen  und  maschi- 
nellen Einrichtungen  ereignet,  dagegen  9410  Un- 
fälle anderer  Art. 

Die  Entschädigungsaufwendungen  betrugen  im 
Jahre  1903  für 

8842  Unfälle  au«  früheren  Jahren    .    1644  040,89  JT 


Im  Berichtsjahr  ergaben  sich  1556  entschädi- 
gungspflichtige Unfälle,  welche  auf  folgende  haupt- 
sächlichste Veranlassungen  zurückzuführen  sind: 
a)  auf  Verschulden  des  Arbeitgebers  (mangelhafte 
Betriebseinriohtungen,  keine  oder  ungenügende 
Anweisung,  Fehlen  von  Schutzvorrichtungen)  oder 
auf  Verschulden  des  Arbeitgebers  und  des  Arbeiters 
zugleich  19  Unfälle;  b)  auf  Verschulden  des  Ar- 
beiters (Nichtbenutzung  oder  Beseitigung  vor- 
handener Schutzvorrichtungen,  Handeln  wider  be- 
stehende Vorschriften  oder  erhaltene  Anweisungen, 
Leichtsinn,  Balgerei,  Neckerei,  Trunkenhoit  usw.. 


1556 

9898 
9219 

679 


dem  Jahre  1903 


289  286,16  „ 

„      zusammen   1  983  276,54  Jt 

„     im  Jahre  1902    1  799  927,81  , 
m     nnd  Entschädig.  Zugang      133  848,73*« 
An  laufenden  Renten  für  Invaliden,  Witwen, 
Kinder  und  Aszendenten  waren  am  Schlüsse  des 
Jahres  1908  zugebilligt  für  Pt»««  * 

9179    1049  039 

Am  Anfang  des  Jahres  1903  betrugen 
die  laufenden  Renten  für  .  .  .  .    8645^1  537  695 

Der  Zugang  an  laufenden  Renten  Ver- 
pflichtungen beträgt  demnach  für     534  111444 

Die  üesamtumlage  für  1908  (2 427  782,47  Jf) 
überstieg  die  des  Jahres  1902  (2  260  704,04  Jf)  um 
167  078,43  das  heißt  um  etwa  7,4  v.  H.  Rechnet 
man  zu  diesen  167078,48  Ut  noch  die  12085,01.*, 
um  welche  die  Verwaltungseinnahmen  für  1908 
(Reservefondszinsen,  Naohtragsbeiträge  und  dergl., 
einschl.  der  Boitragsabfindungen)  gewachsen  sind, 
so  ergibt  sich,  daß  der  Mehrbedarf  für  1903  gegen 
das  Vorjahr  im  ganzen  179 163,44  Jf  beträgt. 

Von  der  Gesaratutnlage  betragen: 

1.  die  Entschädigungen  usw.  .  .  1  937  624,10  80 

2.  der  Reservefondszuschlag,  ab- 
züglich der  Zinsen  des  Re- 
servefonds   234  364,89  10 

3.  die  laufend.  Verwaltnngskosten, 
abzüglich  der  Verwaltungsein- 
nahmen und  der  Abfindungen  .  131  543,60  6 

4.  die  UnfalluotersuchQDgs-, 
Schiedsgerichts-  und  die  Uofall- 
verhütungskosten   107  845,08  4 

6.  die  Ausfälle   16  404,80  1 


2  427  782,47  100 
Bestand  des  Reservefonds  am  81.  Dezember 
1908   nach   dem    Rechnungsabschluß   für  1908 
3882588.67        hierzu  10  v.  H.  von  58546,01  **, 
welche  bei  dem  Zuschlage  für  1902  nicht  berück- 
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sichtigt  worden  sind  =  5854.60  Ut ,  zusammen 
8887948,27,*;  dazu  10  °/o  Zuschlag  nach  §84  de» 
G.  U.  V.  G.  =  338  794,33  ~H,  ergibt  als  gesetzlichen 
Bestand  am  81.  Dezember  1908  8726787,60,*. 

Durch  das  Gesetz,  betreffend  weitere  Abände- 
rungen des  K.  V.  G.,  vom  25.  Mai  1903  sind  auf 
dem  Gebiete  der  Krankenversicherung  Änderungen 
bewirkt,  die  auch  für  die  B.  G.  von  Interesse  sind. 
Die  wichtigste  Änderung  ist  die,  daß  die  Kranken- 
Unterstützung,  welche  bisher  nur  bis  zum  Ablauf 
der  dreizehnten  Woche  beansprucht  werden  konnte, 
nunmehr  bis  zum  Schluß  der  sochsundzwanzigsten 
Woche  gewahrt  wird.  Mit  dieser  Ausdehnung 
der  KrankenfQrsorge  ist  eine  Lücke  geschlossen, 
welche  bis  zum  1.  Januar  1904  zwischen  dem 
K.  V.  G.  und  dorn  Invalidonversicherungsgesetz 
vom  13.  Juli  1899  bestand.  Nach  §  16  des  letz- 
teren erhalt  auch  derjenige  nicht  dauernd  erwerbs- 
unfähige Vorsicherte,  der  während  sechsund- 
zwanzig Wochen  ununterbrochen  erwerbsunfähig 
gewesen  ist,  für  die  weitere  Dauer  seiner  Erwerbs- 
unfähigkeit die  Invalidenrente.  Die  neuo  Be- 
stimmung bodoutet  somit  einen  weiteren  bedeut- 
samen Schritt  auf  dem  Wege  sozialer  Fürsorge. 

Die  B.  G.  ist  befugt,  die  alljährlich  zu  er- 
hebenden Reservefondszuschläge  unter  gewissen 


vom  K.  V.  A.  genehmigten  Bedingungen  in  Dar- 
lehen an  Arbeiterwohnungsgenossenschaften  —  go- 
moinndtzigo  Bauveroine  oder  Baugenossenschaften 
—  anzulegen.  Ea  wäre  erwünscht,  wenn  die  Nach- 
frage nach  den  zu  solchen  Zwecken  hier  verfüg- 
baren Geldern  reger  werden  würde.  Bisher  sind 
erst  181000  Ji  ausgeliehen  worden.  Die  Be- 
dingungen und  dns  Formular  zur  Schuldurkunde 
sind  jederzeit  vom  Vorstande  der  B.  G.  zu  be- 
ziehen. 

Die  Mitglieder  werden  auf  den  Haftpflicht- 
verband der  deutschen  Eisen-  und  Stahl-Industrio 
aufmerksam  gemacht,  der  —  von  sechs  Eisen- 
und  Stahl-B.  G-als  Versicherungsverein  auf  Gegen- 
seitigkeit mit  dem  Sitz  in  Frankfurt  a.  M.  be- 
gründet —  mit  dem  1.  April  1904  seine  Tätigkeit 
aufgenommen  hat.  Da  die  Erzielung  eines  Ge- 
winns ausgeschlossen  ist  und  die  Einnahmen  den 
Mitgliedern  unverkürzt  zugute  kommen,  dürfte 
der  Verband  für  die  B.  G.  eine  segensreiche  Ein- 
richtung weiden.  Die  erste  im  Frühjahr  1904 
abgehaltene  Aufsichtsratssitzung  sowie  die  Ver- 
sammlung der  Sektion  Düsseldorf  am  30.  Juli 
1904  zeigten,  daß  der  Verband  gute  Aufnahme 
gefunden  hat  und  einem  offenbaren  Bedürfnis 
entspricht." 


Bericht  Uber  in-  und  ausländische  Patente. 


Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Menate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

S.September  1904.  Kl.  7  a,  B  35098.  Vorechub- 
vorriehtang  für  Pilgei  schrittwalz  werke  mit  hin  und 
her  schwingenden  Walzen.  Otto  Briede,  Benrath  bei 
Düsseldorf. 

12.  September  1904.  Kl.  18a,  F  18078.  Ver- 
fahren  zur  direkten  Erzeugung  von  Eisen  und  Stahl 
im  Drehrohrofen.  Dr.  Emil  Fleischer,  Dresden-Strehlen. 

15.  September  1904.  Kl.  7  a,  B  34  248.  Pilger- 
walzwerk mit  festem  Walzengestell  und  schwingenden 
Walzen,    ütto  Briede,  Benrath  bei  Düsseldorf. 

19.  September  1904.  Kl.  18a,  S  19  581.  Ver- 
fahren zur  Herstellung  kupferner  Windformen  mit 
Bronzerüssel  für  Hochöfen.  Heinrich  Spatz,  Düssel- 
dorf, Prinz  Georgstraße  81. 

Kl.  18  b,  B  34815.  Auf  einer  Tragbahn  hin  und 
her  schwingbarer  trommeiförmiger  Roheisenmischer. 
Benrather  Maschinenfabrik  Akt.-Gea.,  Benrath  bei 
Düsseldorf. 

Kl.  18c,  K  24209.  Verfahren  zum  Härten  von 
Drähten,  Bandeisen  usw.  Heinrich  Krautschneider, 
Berlin,  Culmstr.  30. 

Kl.  24f,  R  18959.  Treppenrost  mit  übercinander- 
greifenden,  der  Lange  nach  gewellten  Roxtstäben. 
William  R.  Roney,  New  York ;  Vertr. :  Bernhard  Blank 
und  Wilhelm  Anders,  Pat.-Anwälte,  Chemnitz. 


Gebranchsmuster-Elntragnngen. 

12.  September  1904.  Kl.  18a,  Nr.  232682. 
Schachtofen  mit  Winderhitzung.  R.  Schneider,  Köln, 
Gilbachstr.  27. 

KI.  24 f,  Nr.  282 539.  Schürlochverscbluü  für  Gene- 
i  ratorfeuerungen    mit   Mitnehmervorrichtung  zwischen 
dem  Verschlußdeckelhebel  und  dem  Hebel  eines  Dampf 
nach  der  SchürÖffnnng  leitenden  Ventils. 

19.  September  1904.  Kl.  7  f,  Nr.  238063.  Stän- 
der für  ein  Kopfwalzengerüst  mit  zu  beiden  Seiten 
der  Walzen  weit  ausgekröpftem  Rahmen.  Arnold 
Schröder,  Burg  a.  d.  Wupper. 

KI.  49b,  Nr.  233121.    Klotz  mit  durch  einsetz- 
bare Bleche  auf  veränderliche  Höhe  einzustellenden 
Untermesserkasten  für  Maschinen  zum  Zerteilen  von 
Profileisen.     Berlin-Erfurter  Maschinenfabrik  Henry 
I  Pels  &  Co.,  Jlversgehofen. 

Kl.  49 e,  Nr.  232932.  Sich  selbst  einkeilender 
!  Hammerkopf  an  Schwanzbämmern  u.  dergl.  Dominik 
[  Ive,  Solingen,  Brühlerstr.  78. 


Deutsche  Reichspatente. 


Kl.  18b,  Nr.  150078,  vom  12.  August  1902. 
Anthony  Patterson  in  Cardiff  ( Engl.).  Vor- 
richtung zum  Beschicken  von  Herdöfen  u.  dergl.  mit 
I  fahrbarem  Querträger  und  auf  diesem  laufenden  Wagen. 

(Gegenstand  des  amerikanischen  Patents  Nr.  716750, 
;  (vergl.  „Stahl  und  Eisen«  1904  S.  16.) 
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24.  Jahrg.  Nr.  20. 


Kl.  18b,  Nr.  ISO  198,  vom  18.  Januar  1903. 
David  Kainsoop  in  Paris.  Fahrbare  Be- 
schickungsvorrichtung für  Herdöfen  u.  dergl.  mit 
einem  auf  dem  Fahrgestell  rechtwinklig  zum  Ofen  be- 
weglichen Wagen. 

Der  die  Beschickungsmulde  m  tragende  Schwen- 
gel a  ist  in  einem  Kopte  b  drehbar,  welcher  im  vor- 
deren Ende  des  Besch ickungswagens  w  gelagert  ist 


nnd  »einerseits  sowohl  am  eine  senkrechte  Adise  c 
als  auch  um  eine  wagerecht«  Achse  d  gedreht  wer- 
den kann. 

Sämtliche  Bewegungen  des  Wagens  und  der 
Mulde  erfolgen  von  dem  Motor  •  ans.  Der  Schwen- 
gel a  nebst  seinen  verschiedenen  Antriebsmechanismen 
und  dem  Führerstande  f  ist  auf  dem  Wagen  w  auf 
Geleisen  x  vor-  und  zurückfahrbar  angeordnet.  Durch 
Welle  g  und  verschiedene  Kuppelungen  wird  die  Trieb- 
kraft zu  den  verschiedenen  Kolben  hingeleitet 


K1.60c,Nr.  1520*6, 

vom  27.  Mai  1903. 
A.  Clero  in  Paris. 
Schleudermühle  mit 
gelenkig  zwischen  auf 
der  Antriebswelle  an- 
geordneten Scheiben 
befestigten  Schlägern. 

Die  gekröpften 
Schläger  c  sitzen 
beiderseits  in  zwei 
Scheiben  b  und  er- 
strecken sich  über 
die  ganze  Breite  der 
Mühle.  Die  Schei- 
ben 6  dienen  als 
Schwungräder. 


K1.24f,  Nr.  152028,  vom 
14.  September  1902.  Louis 
Boudreaux  und  Louis 
V erdet  in  Paris.  Vor- 
richtung zum  Entschlacken 
des  unteren  Teils  der  Schaeht- 
wände  bei  (iaserzeuQern. 

Die  Wände  des  Gaserzeu- 
gers über  dem  Rost  sind  an 
zwei  einander  gegenüber- 
liegenden Seiten  derart  ab- 
geschrägt, daß  zwischen  den 
festen  Roststäben  angebrachte 
bewegliche  Roststäbe  m  bei 
ihrer  Drehung  mittels  der 
Welle  h  an  den  Generator- 
winden entlang  schaben  und  die  Ablösung  der  Schlacken 
bewirken. 


Kl.  18c,  (fr.  151  715,  vom  13.  November  1902. 
Dr.  Ewald  Engels  in  Düsseldorf.  Verfahren 
der  Oberflächsnkohlung  von  Eisen  und  Stahl  mittels 
Karbiden. 

Bisher  wurden  bei  der  Oberflächenkohlung  des 
Eisens  und  Stahls  mittels  Karbiden  diese  dem  Eisen 
und  Stahl  allein  zugesetzt,  wobei  vorausgesetzt  wurde, 
daß  sie  durch  die  Wirkung  der  Hitze  oder  mittels  des 
elektrischen  Stroms  zersetzt  werden.  Bei 
diesen  Verfahren  war  man  in  der  Auswahl 
der  Karbide  beschränkt,  da  nur  solche  Ver- 
wendung finden  konnten ,  deren  Zersetzung 
in  der  Hitze  oder  durch  Elektrizität  möglich 
war.  Hierbei  war  die  Verwendung  einer 
Reihe  von  sehr  wertvollen  Karbiden,  z.  B, 
des  Siliziumkarbids,  ausgeschlossen,  welche 
entweder  durch  Hitze  oder  Elektrizität  über- 
haupt nicht  zersetzt  werden  oder  zu  ihrer 
Zersetzung  so  hohe  Hitzegrade  erfordern,  daß 
das  zu  behandelnde  Eisen  oder  Stahl  hierbei 
verbrennen  würde. 

Diese  Nachteile  werden  gemäß  vor- 
liegender Erfindung  dadurch  beseitigt,  daß 
die  Karbide  nicht  allein,  sondern  mit  solchen 
Zuschlägen  zur  Anwendung  kommen,  welche 
die  Karbide  zersetzen.  Dieses  Verfahren  hat  außerdem 
noch  den  Vorteil,  daß  die  Reaktion  zwischen  dem 
Kohlenstoff  und  dem  Eisen,  also  die  Kohlong  des 
Eisens,  schneller  vor  sich  geht. 

So  wird  z.  B.  Siliziumkarbid  NatriumRulfat  zu- 
gesetzt, welches  in  der  Hitze  dem  Karbid  das  Silizium 
ni 


Kl.  7  a,  Nr.  151869,  vom  9.  Februar  1902;  Zu- 
satz zu  Nr.  127808  (vergl.  „Stahl  nnd  Eisen"  1902 
8.734).  Max  Mannesmann  in  Paris.  Verfahren 
zum  Ausstrecken  von  Rohren  und  ( 

Nach  Patent  127808 
werden  Rohre  und  andere 
Hohlkörper  mittels  Wal- 
zen und  Dorn  dadurch  aus- 
gestreckt, daß  sowohl  die 
Walzen  als  auch  der  Dorn 
ihren  Antrieb  erhalten. 
Voraussetzung  für  die 
Durchführung  dieses  Ver- 
fahrens ist,  daß  der  Dorn 
das  Rohr  beständig  mit- 
nimmt. In  manchen  Fällen 
genügt  hierfür  schon  die 
Reibung  zwischen  Dorn 
und  Rohr.  Um  aber  ein 
zuverlässiges  Mitnehmen 
des  Rohrblocks  durch  den 
Dorn  besonders  im  An- 
fang des  Ausstreckens  zu 

erzielen,  wird  nach  dem  Zusatzpatent  der  Rohrblock 
an  seinem  vorderen  Ende  ganz  oder  zum  Teil  ge- 
schlossen und  von  dem  Dorn  durch  das  vordere 
stumpfe  Dornende  oder  mittels  eines  durch  Verdünnung 
gebildeten  Ansatzes  mitgenommen. 

Kl.  18a,  Nr.  151299,  vom  4.  August  1903. 
Hörder  Bergwerks  -  und  Hütten  -  V  e  rein  in 
Hörde  i.  W.  Verfahren  zum  Durchschmelzen  90* 
Eisenmassen  mittels  einer  unter  hohem  Druck  stehen- 
den Stichflamme. 

Es  sind  in  der  Metallurgie  Verfahren  zum  schnellen 
Durchschmelzen  von  Metallmassen  oder  Ofenansäü« 
und  dergl.  bekannt  geworden,  bei  denen,  wie  z.  B. 
nach  der  Patentschrift  102  529  (vergl.  „Stahl  nnd 
Eisen"  1899  S.  6851  ein  zwischen  einer  Kohlenelektrode 
und  der  betreffenden  Metallmasse  erzeugter  elektrischer 
Lichtbogen  zum  Niederschmelzen   dient,   oder  aber 
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auch  nach  der  Patentschrift  137588  (vergl.  „Stahl 
und  Eisen"  1903  S.  895)  ein  Gebläse,  in  dessen  an  die 
Schmelzstelle  geleitete  Flamme  Sauerstoff  gepreßt  wird. 

Nach  vorliegender  Erfindung  sollen  nan  diese 
älteren  Arbeitsweisen  vereinigt  werden,  um  das  Durch- 
schmelzen  der  Metallmassen  zu  beschleunigen. 

Bei  diesem  Verfahren  tritt  also  neben  dem  Ge- 
bläse ein  elektrischer  Lichtbogen  in  Wirkung.  Der- 
selbe wird  an  der  durchzuschmelzenden  Stelle  dadurch 
erzeugt,  daß  ein  am  Arbeitsende  vorteilhaft  etwas  zu- 
gespitztes und  bis  zur  Spitze  nach  außen  feuerfest 
isoliertes  Rohr  aus  gut  leitendem  Material  als  eine 
Elektrode  gegen  den  den  zweiten  Pol  bildenden,  zu 
schmelzenden  Gegenstand  gesetzt  und  dann  ein  ge- 
nügend starker  elektrischer  Strom  in  dieses  Rohr  ge- 
leitet wird. 


Kl.  49b,  Nr.  150818, 
satz  eu  Nr.  149583  (vergl. 
S.  968).     Schulze  &  N 
Maschine  zum  Zerteilen 


vom  16.  März  1908;  Zu- 
„Stahl  und  Eisen"  1904 
aumann   in  Cöthen. 
Profit  eisen. 

Die  Maschine  des 
Hauptpatents  ist  da- 
durch vervollkommnet 
worden,  daß  das  seit- 
liche Verstellen  des 
Obermessers,  welches 
zunächst  die  eine,  dann 
bei  einem  zweiten  Nie- 
dergang die  andere 
Hälfte  des  Profileisens 
zerschneidet,  nicht 
von  Hand,  son- 
»elbsttätig  durch 
die  Maschine  erfolgt. 

Der  Arm  f.  welcher 
den  Obermesserhalter  d 
verschiebt,  i?t  mit 
einem  Exzenter  e  ver- 
bunden, welches  durch 
Einschaltung  eines  ge- 
eigneten Zwischenme- 
chanismus (Zahnrad 
•)  derart  angetrieben 
wird,  daß  es  nur  halb  so 
viel  Umdrehungen  wie 
das  Exzenter  c  macht 


r  t  «• 


Kl.  81b,  Nr.  152074, 

vom  24.  Juni  1908.  Wil- 
helmshütte, Akt.-Ges. 
für  Maschinenbau  und 
Eisengießerei  in  Ku- 
lan -  Wilhelmshütte  , 
Reg.-Bez.  Liegnitz.  Vorrich- 
tung »ur  Herstellung  von 
Kernen  mittels  swangläufig 
geführter  Kemkastenhälften. 

Die  beiden  Kerukasten- 
halften  b  sowie  die  Boden- 
platte c  sind  beweglich  am 
Zapfen  e  und  den  Lenkern  f 
befestigt.  Beim  Stampfen 
des  Kernes  wird  der  Kasten 
mit  seiner  Öffnung  nach  oben  gedreht.  Der  fertig- 
gestampfte Kasten  —  in  zwei  seitlichen  Zapfen  hän- 
gend —  wird  dann  gekippt.  Hierbei  klappen  die 
beiden  Teile  b  nach  unten  auseinander  und  geben  den 
frei. 


Kl.  lb,  Nr.  151409,  vom  6.  April  1902.  Bern- 
hard  Grätz  in  Berlin.  Magnetischer  Vorseheide- 
herd  mit  quer  mur  Richtung  der  Mtrdnsigung  und 


jnetischen 


\  Herdplatte  hi 


r  unmagnet 

larität. 

Der  Apparat  gehört  zu  derjenigen  Gattung  von 
magnetischen  Scheidern,  bei  denen  das  Aufbereitungs- 
gut auf  einem  hin  und  her  bewegten  Herde  e,  auf 
dem  quer  zur  Rich- 
tung der  Bewegung 
und  Neigung  des 
Herdes  verlaufende 

schmale  parallele 
Magnetfelder  mit  ab- 
wechselnder Kraft- 
linienrichtung er- 
zeugt werden,  für  die 
eigentliche  magneti- 
sche Trennung  durch 
den  Scheider  f  vor- 
bereitet wird,  indem 
et  so  geschichtet 
wird,  daß  das  Magne- 
tische zu  oberst  zu 
liegen  kommt.  Die 
schir  alen  Parallel - 
felderdesVorscheide- 

herdes  e  werden 
durch  unter  der  Herd- 
fläche c  in  kurzen  Ab- 
ständen hintereinander  angeordnete  platte  Querstäbe  ,-, 
die  abwechselnde  Polarität  besitzen,  erzeugt. 

Um  in  den  Queretäben  auf  ihrer  ganzen  Länge 
gleichmäßige  Felder  zu  erzielen,  was  für  die  gleich- 
mäßige lagenweise  Schichtung  des  Erzes  auf  dem 
Herde  von  größter  Bedeutung  ist,  sind  sie  gemäß  vor- 
liegender Erfindung  an  mehreren  Stellen  mit  Pol- 
Stückes  h  von  gleicher  Polarität  der  Hufeisenelektro- 
magnete  g  verbunden. 


Kl.  18c,  Nr.  151199,  vom  2.  Februar  1901. 
William  Holzer  und  William  Frederick 
Lowndes  Frith  in  London.  Verfahren  und 
Vorrichtung  stur  Erhöhung  der  Proportionalitäts-, 
Bruch-  und  Streckgrenze  von  Stahl. 

Der  so  behandelnde  Stahl  (Platten  und  dergl.) 
wird  innerhalb  eines  Behälters  a,  der  durch  zwei 
Deckel  h  und  c  gasdicht  ver- 
schlossen ist,  in  einem  Bade 
von  Quecksilber  oder  einem 
andern  bei  niedriger  Tempe- 
ratur flüssigen  Metall  erhitzt 
und  währenddessen  oder  nur 
während  der  Abkühlung  der 
Einwirkung  eines  elektrischen 
Stroms  ausgesetzt.  Der  elek- 
trische Strom  wird  bei  h  ein- 
geleitet und  etwa  100  Volt  Span- 
nung haben.  Der  gefüllte  und 
geschlossene  Behälter  a  wird 
in  einem  Ofen  auf  etwa  650"  C. 
erhitzt  Die  Abkühlung  muß 
langsam  erfolgen. 

Durch   diese  Behandlung 
werden  die  Proportionalitäts-, 
Bruch-  und   Streckgrenze  er- 
höht   Diese  Verbesserung  der 
mechanischen  Eigenschaften 
dürfte  darauf  zurückzuführen 
sein,    daß   eine  Temperatur- 
erhöhung des  Stahls  unter  Druck  erfolgt.    Es  kann 
nach  Ansicht  des  Erfinders  angenommen  werden,  daß 
die  Kohäsion    der  Moleküle   durch   Erhitzung  _ver- 
mindert    und  durch   die  Druckwirkung  eine 
pression  der  Moleküle  beim  allmählichen 
veranlaßt  wird. 
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Statistisches. 


Einfuhr  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches. 


Einfuhr 

• 

Ausruhr 

Januar-August 

Januar-August 

1903 

1904 

11108  1904 

Erie: 

1 

i 

1 

t 

Eisenerze,  stark  eisenhaltige  Konvorterschlacken 

3  423  561 

4  187  711 

£  £l\ß  inu 

9  9Ai 111 
tC  —  o-*-  -t-  1  -* 

Srliku  keit  \  dm  Kr/t-n  Schlacken-Filze.  -Wolle  . 

600  7«2 

576  940 

9  161 

«23  Q74 

Thumn^rli  lacken    tremnhl  (Tlioma^ftliostihatmehlt 

89  826 

103  860 

117  7QU 

Rohelsen,  Abfalle  and  Halbfabrikate: 

86  392 

41  182 

79  502 

57  007 

Qi  Q  |  g 
04  i)l£ 

11 1  771 

Oll   f  fu 

1  MS  2R1 

Luppeneisen,  Rohschienen,  Blöcke  

1476 

7  012 

4IÜ2S3 

258  407 

Hoheiten,  Anfalle  u.  Halbfabrikate  zusammen 

122  180 

168  774 

RIO  r»ils 

i7ü  7flfl 

Fabrikate  wie  Fasnonelsen,  .Schienen,  Bleche 

n.  s.  w.  J 

158 

652 

286  187 

259  789 

Eiiseiihaliiilasclieii.  :xhwellen  ett  

60 

21 

43634 

52921 

17 

4 

4986 

6  481 

207 

281  664 

150  098 

Schmiedbare*  Eisen  in  Stäben  etc.,  Radkranz-, 

16  430 

a  t  i 

17  231 

240  350 

199  362 

Platten  und  Hleche  aus  schmiedbarem  Eisen,  roh 

193  278 

170  892 

899 

1  285 

8  744 

11  069 

12  813 

10  982 

124 

99 

3  9H5 

4  026 

108  919 

112  156 

930 

1  174 

tj»>  42a 

Kassoneisen,  Schienen,  Bleche  u.  s.  w.  im  ganzen 

30  lbi 

,11«  fl*T/\ 

3b  370 

1  226  724 

1  029  292 

danz  grobe  Eisenwaren: 

5  340 

5  176 

36  381 

32  921 

1R7 

4  688 

7308 

ft47 

767 

721 

4  777 

5  899 

Eisen,  zu  grob.  Maschinenteil. etc.  roh  vorgeschmieil. 

ltfl 

2  672 

2336 

79 

2  812 

2  420 

206 

285 

Q.>  CITO 

r»ius 

12 

2 

i.y.' 

Rohren,  gewalzte  u.  gezog.  aus  schmiedb.  Eisen  roh 

7  429 

8911 

AI  fttf7 
•i  i  ooi 

42  l:-u» 

Grobe  Eisenwaren : 

Grobe  Eisenwar.,  n.  abgeschl.,  gelirn.,  verzinkt  etc. 

6  171 

*J  *y»r-a 

89  692 

82289 

Hesser  zum  Handwerks-  oder  häuslichen  Gebrauch, 

224 

212 

— 

— 

•244 

15  659 

15  813 

.       abgeschliffen,  gerirnifst.  verzink'  .... 

•J  ****** 

1  MIR 

■  t  ovo 

55  379 

57  404 

Maschinell',  Papier-  und  Wiegemesser'  .... 

177 

All 

— 

— 

Hajonette.  Degen-  und  .Säbelklingen'  

J 

Scheren  und  andere  .Sehneidewerkzeuge  .... 

120 

125 

Werkzeuge,  eiserne,  nicht  besonders  geuanni   .  . 
Geschosse  aus  *ehmiedl>.  Eisen,  nicht  weit,  bearbeitet 

203 

226 

2  017 

2208 

1 

1 

167 

24 

36 

27 

34  976 

38126 

im          \\ nvtti    ,-iPiTiii         1  *j  1  rr-i '1  ri  t  u  1       vt'mt  jr     t  wi -i  r  \  tat  1  tt  t 

1.1  usc r i i jsst»  wi 1 1 itt  lut'iiii'trur i ,  nt'ii^r  jK'.inieut i   .  • 

1 

1 

306 

14 

Schrauben,  Schraubbolzen  etc  

147 

362 

3353 

4168 

Feine  Eisenwaren: 

559 

470 

6  198 

6  602 

Geschosse,    vernickelt    oder    mit  Bleimänteln, 

1 

1 

318 

645 

1029 

1074 

14  362 

16  427 

Nähmaschinen  ohne  Gestell  elc.    .    ,   .  ... 

1  207 

1500 

4  615 

4  740 

Fahrräder  aus  schmiedb.  Eisen  ohne  Verbindung 

mit    Antriehsmasr.hinen ;    Fatirradteile  auCser 

Antrmljsiuaschiiien  und  Teilen  von  solchen    .  . 

170 

185 

2  620 

3192 

Fahrräder  aus  schmiedbarem  Eisen  in  Verbindung 

mit  Anlriehsmascliinen  (Motnrfahrräiler)    .  .  . 

41 

60 

1  • 

95 

1  Ausfuhr  unter  .Messerwaren  und  Schneidewerkzeugen,  feine,  aufaer  Chirurg.  Instrumenteu*. 
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Einfuhr 
Januar-August 


1903 


1904 


Januar-August 

1W»  ~~]  lfl04~ 


Fortsetzung. 

Messerwaren  und  Schneide  werk  zeuge,  feine,  aufser 

chirurgischen  Instrumenten  

Schreib-  und  Rechenmaschinen  

Gewehre  för  Kriegszwecke  

Jagd-  and  Luxusgewehre,  Oewehrteile  

N&h-,  Stick-,  Stopfnadeln,  Nfthroaschinennadeln  . 

Schreibfedern  aus  unedlen  Metallen  

Uhrwerke  und  Uhrfurnituren   .  . 

Eisenwaren  im  ganzen  .  . 
Maschinen: 

Lokomotiven  

Lokomobilen  

Motorwagen,  zum  Kahren  auf  Schienengeleisen 

„        nicht    zum   Fahren    auf  Schienen- 
geleisen: Personenwagen  

Desgl.,  andere  

Dampfkessel  mit  Röhren  

.         ohne  ,   

Nähmaschinen  mit  Gestell,  aberwieg,  aus  (iufseisen 
Desgl.  aberwiegend  aus  schmiedbarem  Eisen   .  . 

Andere  Maschinen  und  Maschinentetie: 

Landwirtschaftliche  Maschinen   

Brauerei-  und  Brennereigerate  (Maschinen)      .  . 

MOllerei-Maschinen  

Elektrische  Maschinen  

Baumwollspinn-Maschineii  

Weberei-Maschinen  

Dampfmaschinen  

Maschinen  fQr  Holzstoff-  und  Papiertabrikation 

Werkzeugmaschinen   

Turbinen  

Transmissionen  

Maschinen  zur  Bearbeitung  von  Wolle  

Pumpen  

Ventilatoren  für  Fabrikhetrieb  

Gcblasemaschinen   

Walzmaschinen  

Dampfhämmer  

Maschinen  zum  Durchschneiden  und  üurchlochen 

von  Metallen  

Hebemaschinen  

tchinen  zu  industriellen  Zwecken  .  .  . 

überwiegend  au»  Holt  

m  »  »  Crufifiten  

m               „  „    schmiedbarem  JsHum  . 

„               »  »    andtr.  untdl.  Metallen 

Maschinen  und  Maschinenteile  im  ganzen  . 
Kratzen  und  Kratzenbeschläge  

Andere  Fabrikate: 

Eisenbahnfahrzeuge  

Andere  Wagen  und  Schlitten  

Dampf-Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz  i  o 
Segel-Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz  j  2 
Schiffe  für  die  Binnenschiffahrt,  ausgenomme- 
die  von  Holz   

i :  Eisen.  Eisenwaren  und  Maschinen  .  t 


51 
89 

2 
88 

8 
95 
27 


28  634 


471 

1015 

85 

403 
40 

277 
72 
3  262 
32 


14  188 
54 
609 
524 
4  579 
2  746 
1977 
152 
1483 
48 
139 
889 
677 
46 
112 
419 
9 

200 
1249 
6  481 

2  70/ 
26  992 
6  458 
430 


42  289 
77 


212 
140 
6 
8 


75 


229  347 


60 
121 
4 

97 
7 
76 
35 


4  857 
51 
47 
104 

639 
83 
627 


HO  458 


528 
1200 
23 

613 
54 
81 

101 

3  466 

83 


14  144 
40 
501 
864 
8  684 
8  782 
2  526 
203 
2715 
180 
182 
715 
782 
49 
151 
400 


347 
605 
9  582 

»650 
36  468 
6  815 

507 


52  537 
116 


44 

188 
12 
1 


362  516 


15  328 
5  899 
292 

361 
163 
2  241 
1  G32 
5  138 


10  205 
1492 

4  243 
8  580 

1  866 

5  621 
15  511 

4102 
12  847 
909 
1812 

2  930 

5  564 
361 
178 

4  491 
73 

1750 

6  307 
39  846 

1  709 
95  241 
31028 
710 


159155 
827 


12  074 
79 
8 


72 


64 


288  255 


2  559  230 
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Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Fach  vereinen. 


Verein  deutscher  Eisengiefsereien. 

(Hauptversammlung.) 

In  Hamburg  wurde  am  5.  Oktober  d.  J.  die 
Hauptversammlung  durch  den  Vorsitzenden,  Hrn.  Ge- 
neraldirektor Lei  stikow,  eröffnet,  der  die  zahlreich 
erschienenen  Mitglieder  und  Gaste,  unter  letzteren 
die  HH.  Dr.  ing.  Schrödter,  Reichstagsabgeordneter 
Dr.  Beumer-Düsseldorf  nnd  Prof.  Wüst-Aachen,  herz- 
lich begräßte  und  dann  mitteilte,  daß  der  bisherige  Vor- 
sitzende, Geheimrat  Buderui- Wetzlar,  aus  Gesundheits- 
rücksichten vom  Vorsitz  zurücktrete.  Der  Vorschlag, 
ihn  zum  Ehrenmitglied  zu  ernennen  und  ihm  eine 
Urkunde  darüber  in  Form  einer  Adresse  zu  überreichen, 
wurde  unter  lebhaftem  Beifall  einstimmig  von  der 
Versammlung  angenommen. 

Darauf  erstattete  Syndikus  E.  Scheren berg  den 
Jahresbericht,  indem  er  znnächst  die  Gesetzgebung  auf 
wirtschaftlichem  Gebiete  besprach,  um  sodann  auf  die 
Ausbildung  des  Verbandswesens  in  der  Großindustrie 
des  näheren  einzugehen.  Er  legte  u.  a.  dar,  daß  die 
gewaltige  Organisation  der  Syndikate  in  den  Groß- 
betrieben der  Montan-  und  Eisenindustrie  es  dem 
weiterverarbeitenden  Gewerbe  nahelegt,  anch  in  seinen 
einen  engeren  Zusammenschluß  als  bisher  zu 
.  wobei  freilich  die  große  Zahl  der  in  Frage 
kommenden,  miteinander  konkurrierenden  Kleinbetriebe 
und  die  Mannigfaltigkeit  der  erzeugten  Artikel  als  ein 
schweres  Hindernis  in  Betracht  zu  ziehen  sind.  Im 
Anschluß  an  die  Kartell-EnquSte  im  Reichsamt  des 
Innern  wurden  seitens  des  Vereins  mit  dem  Roheisen- 
syndikat Ausfuhrvergütungen,  Qual itätshest  i  m mu nge n, 
Lieferungsbedingungen  und  die  Konkurrenz  der  mit 
Eisengießereibetrieb  verbundenen  Hochöfen  besprochen. 
Anf  Grundlage  der  inzwischen  seitens  der  Kommission 
angestellten  Erhebungen  sollen  die  Verhandlungen  mit 
dem  Roheisensyndikat  möglichst  unter  Hinzuziehung 
des  Kohlensyndikats  und  des  Luxemburgischen  Roh- 
eisen-Comptoirs  fortgesetzt  werden.  Die  allmähliche 
Gesundung  der  wirtschaftlichen  Verhältnisse  in  Deutsch- 
land hat  während  des  Berichtsjahres  weitere  Fort- 
schritt« gemacht  Die  zunehmende  Aufnahmefähigkeit 
des  Inlandes  zeigte  sich  auch  darin,  daß  die  Beschäfti- 
gung in  der  Groß-Eisen-  und  Stahlindustrie  trotz  ver- 
ringerter Ausfuhr  im  allgemeinen  eine  gute  blieb  und 
zeitweise  sogar  eine  Zunahme  aufwies.  Leichtere 
Schwankungen  erfolgten  auf  dem  Roheisenmarkte  wäh- 
rend des  letzten  Winters  unter  dem  Einfluß  der  Un- 
sicherheit über  die  Erneuerung,  bezw.  Neubildung  der 
großen  Rohstoffverbände.  Als  aber  der  Bestand  dei 
älteren  Syndikate  wieder  gesichert  war  und  im  März 
d.  J.  der  Stahlwerks- Verband  neu  ins  Leben  trat,  ge- 
wann der  gesamte  Eisenmarkt  eine  Festigkeit  und 
Lebhaftigkeit,  die  erkennen  ließen,  daß  unter  der 
Wirkung  eines  gewissen  Mißtrauens  der  Inlandsbedarf 
längere  Zeit  künstlich  zurückgehalten  war.  Die  stärkere 
Nachfrage  erhielt  sich  auch  in  den  nächstfolgenden 
Monaten,  während  sich  im  Laufe  des  Sommers  eine 
Abschwächung  des  Marktes  einstellte. 

In  Übereinstimmung  mit  der  geschilderten  all- 
gemeinen Hebung  zeigte  auch  die  Lage  im  Eisen- 
gießereigewerbe während  dieser  Berichtsperiode  im 
Vergleich  zum  Vorjahre  eine  Besserung,  die  sich  aller- 
dings im  Handelsguß  als  nachhaltiger  denn  im  Bau- 
und  Maschinenguß  erwies.  Es  machte  sich  auch  hier 
nach  langem  Daniederliegen  gegen  Ende  v.  J.  eins 
—ig  des  Geschäftes  bemerkbar,  die  sich  jedoch 
ich  nur  als  die  Wirkung  ängstlich  zurück- 


gehaltener, nunmehr  unabweisbar  notwendig  gewordener 
Anschaffungen  darstellte.  Mit  dem  neuen  Jahre  aber 
setzte  die  Nachfrage  kräftiger  ein,  die  Unternehmungs- 
lust begann  zurückzukehren  und  schüchterne  Versuche 
einer  Preisanfbessernng  durften  in  besonderen  Fällen 
anf  Erfolg  rechnen.  Diese  erfreuliche  Gestaltung  der 
Dinge  wurde  jedoch  durch  den  Ansbruch  des  Krieges 
in  Ostasien  ungünstig  beeinflußt.  Die  Marktlage  war 
noch  nicht  wieder  kräftig  genug,  um  solchen  politischen 
Ereignissen  gegenüber  standhalten  zu  können.  Im 
weiteren  Verlauf  des  Jahres  trat  dann  auch  in  der 
Tat  ein  Rückschlag  ein,  der  sich,  soweit  er  die  Hau- 
nnd  Maschinengußoranche  betrifft,  in  einer  Verringe- 
rung der  Auftragsmengen  sehr  fühlbar  zn  erkennen 

fibt.  Da  der  Bedarf  an  Bauguß  wegen  der  vorgerückten 
ahreszeit  sowieso  nachläßt,  so  dürfte  es  schwer  sein, 
das  Arbeitsbedürfnis  der  Werke  in  den  kommenden 
Monaten  zn  befriedigen.  Die  Preisforderungen  ein- 
zelner Gießereien,  namentlich  bei  öffentlichen  Aus- 
schreibungen, sind  so  außerordentlich  niedrig,  daß  es 
den  Anschein  hat,  als  wenn  hier  die  Losung  „Arbeit 
um  jeden  Preis"  bereits  wieder  Platz  gegriffen  hatte. 
Die  Konkurrenz  der  Hochofenwerke  mit  ihrem  billigen, 
weit  unter  Syndikatspreisen  in  die  Kalkulation  ein- 
gesetzten Roheisen  empfinden  die  Eisengießereien  unter 
den  obwaltenden  Verhältnissen  besonders  schmerzlich. 

Bezüglich  des  Handelsgusses  lauten  die  Berichte 
über  das  abgelaufene  Geschäftsjahr  aus  allen  Gruppen 
des  Vereins  wesentlich  günstiger.  Die  Nachfrage  wäh- 
rend der  Hauptsaison  war  überall  lebhaft,  die  Beschäfti- 
gung gut,  so  daß  die  Produktion  voll  aufrecht  erhalten 
wurde.  Die  Verkaufspreise  ließen  freilich  vielfach 
zu  wünschen  übrig  und  standen  nicht  im  richtigen  Ver- 
hältnis zu  den  Gestehungskosten ;  doch  wird  aus  den 
wichtigsten  Bezirken  gemeldet,  daß  der  Preisaufschlag, 
den  die  letzte  Generalversammlung  im  September  v.  J. 
empfahl  und  der  von  den  maßgebenden  Gruppen  darauf- 
hin beschlossen  wurde,  auch  da,  wo  er  bei  der  Kund- 
schaft anfangs  auf  Widerstand  stieß,  infolge  des  vor- 
handenen regelmäßigen  Absatzes,  mit  der  Zeit  doch 
durchgeführt  werden  konnte.  Da  sich  der  Bedarf  auch 
gegenwärtig  wiederum  als  ein  recht  reger  bezeichnen 
läßt,  ist  ein  unbedingtes  Festhalten  angemessener  Ver- 
kaufspreise seitens  aller  Vereinswerke  sicher  zu  erwarten. 

Aus  Kreisen  der  Gfengießerei  wird  Klage  über 
den  ungünstigen  Einfluß  der  Modellfabriken  erhoben. 
Dieselben,  in  der  irrigen  Meinung,  neue  Modelle  zu 
erhalten,  verleiteten  die  Werke  nicht  nur  zu  ununter- 
brochenen Modellanschaffungen,  sondern  trügen  anch 
die  Schuld  daran,  daß  die  Eigenart  der  verschiedenen 
Werke  immer  mehr  verschwinde.  Man  könne  heute  so 
ziemlich  auf  jedem  Werke  dasselbe  nach  Form,  Größe, 
Einrichtung,  Ausstattung  und  Preis  bekommen;  es 
hänge  nicht  mehr  von  grundsätzlichen  Anforderungen 
ab,  sondern  vom  reinen  Zufall,  ob  die  Wahl  des  Käufers 
auf  das  Erzeugnis  des  einen  oder  andern  Werkes  falle. 
Daß  dadurch  die  frühere  lohnende  Massenherstellung 
schwer  beeinträchtigt  werde,  liege  auf  der  Hand.  Es 
wäre  dringend  zu  wünschen,  daß  die  Werke  wieder 
zu  dem  alten  Gebrauch  zurückkehrten,  die  Modelle  in 
der  eigenen  Werkstätte  herzustellen. 

Nachdem  der  Berichterstatter  sodann  der  vom 
Verein  beantragten  Versicherung  gegen  Bruch- 
schäden durch  die  Eisenbahnverwaltung  gedacht, 
eht  er  auf  die  Notwendigkeit  des  Zusammenschlusses 
er  Arbeitgeber  ein  und  hofft  auf  einen  Kartell- 
vertrag zwischen  der  n Hauptstelle  deutscher  Arbeit- 
geberverbände"  nnd  dem  „Verein  deutscher  Arbeit- 
geberverbände". Über  die  Behandlung  technischer 
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Fragen  inmitten  des  Vereins  teilt  er  u.  a.  mit,  daß 
der  Minister  für  Handel  und  Gewerbe  eine  Konferenz 
auaammenberufen  habe,  betreffend  die  Festlegung  von 
Grundsätzen  bei  Ausführungen  von  Dampfleitungen  für 
hohen  Dampfdruck.  In  den  betreffenden  Verhandlungen 
vertrat  die  größte  Anzahl  der  berufenen  Vereine,  dar- 
unter der  Verein  deutscher  Ingenieure,  die  Ansicht, 
daß  die  mit  Hilfe  der  Wissenschaft  fortgeschrittene 
Technik  des  Kupolofenbetriebes  zurzeit  recht  wohl  in 
der  Lage  sei,  gußeiserne  Röhren  für  hohen  Dampfdruck 
mit  Sicherheit  herzustellen.  Der  Vertreter  des  Vereins 
der  Eisengießereien  wies  dabei  auf  die  Arbeiten  der 
Kommission  für  die  Aufstellung  von  Vorschriften  für 
Lieferung  von  Gußeisen  bin,  in  die  auch  Röhren  für 
hohen  Dampfdruck  eingeschlossen  seien,  und  hob  her- 
vor, daß  durch  die  mit  Hilfe  einer  größeren  Anzahl 
hervorragender  deutscher  Werke  ausgeführten  Unter- 
suchungen des  Gußeisens  auf  seine  chemischen  und 
mechanischen  Eigenschaften  das  Zutreffende  der  oben 
erwähnten  Ansicht  bestätigt  werde.  Unter  Bezugnahme 
hierauf  ersuchte  der  Hinister  mit  Schreiben  vom  3.  Mai 
d.  J.,  ihm,  bevor  er  seine  Entschließungen  fasse,  das 
bisherige  Ergebnis  der  diesseitigen  Arbeiten  mitzu- 
teilen und  dabei  eine  eingehende  Äußerung  über  die 
Frage  abzugeben,  „in  welcher  Weise  die  Gleichmäßig- 
keit der  Qualität  von  Rohren  gewährleistet  nnd  geprüft 
werden  könnte,  vorausgesetzt,  daß  es  gelungen  sein 
sollte,  Eisensorten  herzustellen,  die  den  Zug-.  ßieirungs- 
nnd  Druckbeanspruchungen  in  Dampfleitungen  mit  hoher 
Temperatur  und  Spannung  genügenden  Widerstand 
bieten".  Es  wurde  nierauf  vom  Verein  berichtet,  daß 
die  Arbeiten  seiner  Kommission  derzeit  noch  nicht 
beendet  seien,  und  gebeten,  ihm  für  Einreichung  der 
aufzustellenden  Vorschriften  nebst  Begründung  bis  nach 
ihrer  Genehmigung  durch  die  diesjährige  General- 
versammlung Frist  geben  zu  wollen. 

Der  Hitgliederstand  des  Vereins  hat  sich  während 
des  Berichtsjahres  auf  der  Höhe  von  297  Mitgliedern 
gehalten. 

An  den  mit  lebhafter  Befriedigung  aufgenommenen 
Bericht  des  Syndikus  Scherenberg  schloß  sich  eine 
Besprechung  über  die  Marktlage,  die  zu  der  einstim- 
migen Annahme  folgenden  Beschlußantrags  führte: 
-Die  Hauptversammlung  stellt  nach  eingehender  Ver- 
handlung fest,  daß  im  Laufe  des  mit  dem  1.  Oktober 
beendeten  Jahres  eine  erfreuliche  Hebung  der 
Nachfrage  nach  Gußwaren  stattgefunden  hat.  Sie  gibt 
aber  zugleich  dem  Bedauern  Ausdruck,  daß  die  Verkaufs- 
preise durchaus  unzulänglich  geblieben  sind  nnd  drin- 
gend einer  Aufbesserung  bedürfen,  um  nach  langem 
unlohnendem  Betrieb  den  Werken  wieder  einen  an- 
gemessenen Nutzen  zu  bringen.  Sie  empfiehlt  deshalb 
den  einzelnen  Gruppen,  in  die  Beratung  der  Frage  einer 
gemeinsamen  Erhöhung  der  Preise  um  mindestens  1  M 
für  100  kg  einzutreten." 

Im  weiteren  Verlauf  der  Sitzung  berichtete  Geh. 
Bergrat  Jüngst  über  „Vorschriften  für  die  Lieferung 
von  Gußeisen"  nnd  Zivilingenieur  Oskar  Leyde- 
B^rlin  über  „Gußputzerei".  Auf  diese  Vorträge  be- 
halten wir  uns  vor  noch  zurückzukommen. 


Verein  deutscher  Eisenbabn- 
verwaltuogen. 

Der  Verein  deutscher  Eiseobahnverwaltungen  hat 
in  den  Tagen  vom  1.  bis  3.  September  unter  dem 
Vorsitz  des  Wirklichen  Geheimen  Oberregierungsrats 
Kranold,  Präsidenten  der  Eisenbahndirektion  Berlin, 
in  Danzig  seine  ordentliche  Versammlung  abgehalten. 
Es  waren  etwa  80  auswärtige  Vertreter  von  staatlichen 
und  privaten  Eisenbahnverwaltungen  erschienen. 

Im  Anschluß  an  den  Geschäftsbericht,  der  ein 
übersichtliches  Bild  der  in  den  beiden  letzten  Jahren 


auf  allen  Gebieten  des  Vereinslebens  entwickelten 
Tätigkeit  gibt,  wies  der  Vorsitzende  darauf  hin,  daß 
der  Verein  sich  jetzt  in  seiner  Streckenausdehnung 
dem  100000.  Kilometer  nähere.  Er  gedachte  ferner 
der  Vergrößerung  des  Vereinsreiseverkehrs  und  be- 
merkte, daß  ans  zusammenstellbaren  Fahrscheinheften 
1903  die  Summe  von  44  279 480  Ji  gegen  37  266  000  Ji 
im  Jahr  1902  eingegangen  sei,  sich  also  am  rund 
7000000*4?  gesteigert  habe.  Schließlich  erinnerte  er 
auch  daran ,  daß  der  diesjährige  Versammlungsort 
Danzig  im  Jahre  1860  der  Geburtsort  der  Vereins- 
zeitung und  des  Preisausschusses  gewesen  sei. 

Unter  den  Verhandhingsgegenstünden,  die  all- 
gemeineres Interesse  für  sieh  in  Anspruch  nehmen, 
ist  in  erster  Linie  die  Frage  der 

selbsttätigen  Kuppelung  der  Wagen 

zu  nennen. 

Die  Anwendung  der  selbsttätigen  Kuppelung  nach 
amerikanischer  Bauart  beschäftigt  den  technischen 
Ausschuß  bereits  seit  dem  Jahre  1898,  in  welchem 
Jahre  ihm  die  von  den  bayerischen  Staatabahnen 
probeweis  ausgeführte  Anordnung  der  selbsttätigen 
Kuppelung  in  der  Tieflage  zur  gutachtlichen  Äußerung 
überwiesen  wurde.  Verschiedene  andere  Eisenbahn- 
!  Verwaltungen  gingen  mit  der  Ausrüstung  von  Ver- 
i  suchswagen  vor.  In  den  letzten  Technikerversamm- 
lungen wurden  die  Gründe,  welche  immer  mehr  zur 
Anwendung  selbsttätiger  Kuppelungen  drängen,  des 
näheren  dargelegt,  und  zum  Schluß  der  Überzeugung 
Ausdruck  gegeben,  daß  weder  die  technischen  noch 
die  finanziellen  Schwierigkeiten  der  allgemeinen  Ein- 
führung einer  selbsttätigen  Wagenkuppelung  unüber- 
windliche sind,  und  daß  es  zur  Herbeiführung  größerer 
Sicherheit  des  Betriebs  nnd  der  Bahnbediensteten 
dringend  wünschenswert  ist,  wenn  der  Verein  unter 
Fortsetzung  der  eingeleiteten  Versuche  nunmehr  der 

f iraktischen  Durchführung  einer  selbsttätigen  Kuppe- 
ung  mit  Entschiedenheit  näher  tritt.  Es  wurden  nun 
sehr  sorgfältige  Versuche  angestellt;  man  bildete  mit 
amerikanischen  und  einer  von  Krupp  hergestellten 
Kuppelung  einen  aus  88  Wagen  bestehenden  Ver- 
suchszug. Die  preußische  Verwaltung  probte  die 
letztgenannte  Kuppelung  und  äußerte  sich  befriedigt 
über  die  Ergebnisse.  Aus  dem  Berichte  des  tech- 
nischen Ausschusses  über  diesen  Gegenstand  ist  be- 
sonders interessant,  daß  der  Übergang  von  der  jetzt 
üblichen  zur  neuen  Wagenkuppi-lung  nicht  so  schwierig 
ist,  wie  man  annehmen  sollte.  Wie  die  von  den  badi- 
schen Staatsbahnen  aufgestellten  Berechnungen  er- 
gaben, würde  beispielsweise  die  Umwandlung  der 
Kuppelungseinriobtungen  sämtlicher  auf  den  Stationen 
der  badischen  Staatsbahnen  vorhandenen  Wagen  in 
:  etwa  20  Arbeitsstunden  durchgeführt  .werden  können. 

Die  Durchführbarkeit  eines  direkten  Übergangs  inner- 
I  halb  weniger  Tage  (selbstverständlich  so  einer  Zeit 
stillen  Verkehrs)  scheint  vom  technischen  Standpunkt 
'  ans  jedenfalls  nachgewiesen.     Voraussetzung  würde 
natürlich  stets  sein,  daß  der  Einführung  der  selbst- 
tätigen Wagenkuppelnng  eine  internationale  Verein- 
barung vorausgeht.    Der  Ausschuß  empfiehlt.  Ver- 
suche in  größerem  Umfange  teils  mit  Kuppelungen 
amerikanischer   Bauart,   teils   mit   der  Kruppschen 
Hakenkuppelung,  und  zwar  sowohl  mit  Anordnungen 
i  in  der  Mittellage,    als  anch  in  der  Tieflage  vor- 
zunehmen, um  über  die  Vor-  und  Nachteile  der  ver- 
.  schiedenen  Bauarten  ausreichende  praktische  Erfahrung 
zu  sammeln.    Regierungsdirektor  und  Abteilungsvor- 
stand  Weiß  von  der  Verwaltung  der  bayerischen 
I  Staatsbahnen  erstattete  ein  eingehendes  Referat  über 
die  angestellten  Versuche,  bei  denen  es  darauf  ankam, 
1  ein  brauchbares  der  vielen  vorhandenen  Systeme  zu 
1  finden.    Er  erörterte  auch  namentlich  die  Art  des 
I  Überganges  von  der  jetzigen  Kuppelung  zur  neuen,  die 
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Kosten  der  Anbringung  und  die  Gewichts  Vermehrung, 
die  bei  der  Einführung  eintreten  werde.  An  der 
Hand  größerer  Konstruktionszeichnungen  besprach  er 
die  einzelnen  Kuppelungen  and  empfahl  schließlich  die 
Antrage  des  Ausschusses  zur  Annahme.  Direktor  Glanz 
von  der  Halberstadt- Blankenburger  Bisenbahn  empfahl 
die  Einigung  auf  eine  bestimmte  Lage  der  Kuppelung, 
nm  bei  Wagenanschaffnngen  gleich  darauf  Rücksicht 
nehmen  zu  können.  Der  Vorsitzende  bat  bei  der 
Wichtigkeit  der  Frage  die  Verwaltungen,  mit  den 
Versuchen  in  möglichst  groUem  Umfange  zu  beginnen. 
Wenn  der  Verein  hierin  zu  einem  Ergebnis  gelange, 
werde  er  epochemachend  für  den  ganzen  internationalen 
Verkehr  wirken. 


Bei  der  nach  der  üblichen  Rechnungslegung  nnd 
Entlastung  der  geschäftsführenden  Verwaltung  vor- 
genommenen Neuwahl  wurde  der  Antrag,  die  König- 
liche Eisenbahndirektion  zu  Berlin  auf  weitere  vier 
Jahre  zur  geschäftsführenden  Verwaltung  zu  wählen, 
mit  lebhaftem  Beifall  aufgenommen.  Präsident  K  ran old 
dankte  im  Namen  der  Eisenbahndirektion  Berlin  für 
diese  Wahl  und  teilte  mit,  daß  er  aus  seiner  Stellung 
scheide  und  am  1.  Oktober  in  den  Ruhestand  trete. 
Er  wünsche  dem  Verein,  an  dessen  Spitze  er  11  Jahre 
gestanden,  eine  weitere  ersprießliche  Tätigkeit. 

Zum  Schluß  wurde  auf  Einladung  der  österreichi- 
schen Vertreter  als  Ort  der  nächsten  ordentlichen 
Vereinsversammlung  Wien  gewählt. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Umschau  im  Auslande. 


V  e r  c  i  n  i  g t  e  S  taat  e  n.  Ähnlich  wie  auf  anderen 
Gebieten  hat  steh  auch  im  Brückenbau  durch  Ver- 
schmelzung zahlreicher  Werke  eine  jener  großen  Ver- 
einigungen gebildet,  die  für  die  moderne  Entwicklung 
der  amerikanischen  Eisenindustrie  charakteristisch  sind. 
Es  ist  dies  die  „American  Bridge  Company",  die  mit 
einem  Kapital  von  70 000 000  g  arbeitet  und  außer  den 
Stahl-  und  Wulzwerken  zu  Pencoyd  und  zahlreichen 
anderen  Werken  allein  20  BrUckenbauanstalten  besitzt, 
welche  letzteren  zusammen  eine  jährliche  Leistungs- 
fähigkeit von  600000  bis  650000t  aufweisen.*  Da 
fast  die  gesamten  Aktien  der  Gesellschaft  sich  in  den 
Händen  der  United  States  Steel  Corporation  befinden, 
ist  anch  dieses  große  Unternehmen  dem  Morganschen 
Uiesentrust  angegliedert.  Die  Vereinigung  zahlreicher 
Werke  unter  einer  Leitung  fördert  naturgemäß  das 
Streben  nach  Konzentration.  Diese  Entwicklung  ist 
auch  bei  der  American  Bridge  Company  eingetreten, 
die  im  Jahre  1902  eine  Reihe  bedeutender  Betriebe 
zusammenlegte  und  zu  diesem  Zweck  mit  dem  Bau 
einer  Anlage  begann,  die  nach  ihrer  Fertigstellung  die 

Größte  Bruckenbanan«talt  der  Welt 

bilden  wird.  Diese  Anlage  befindet  sich  bei  Ambridgc, 
einer  Station  der  Pittsburg,  Fort  Wayne  und  Chicago- 
Eisenbahn,  ungefähr  27  km  von  Pittsburg.  Das  früher 
der  Berlin  Iron  Bridge  Company  gehörige  Grundstück 
wurde  durch  Verschmelzung  mit  dieser  Gesellschaft 
erworben  und  umfaßt  nach  weiteren  Ankäufen  gegen- 
wärtig eine  Fläche  von  rund  68  ha.  Ein  Haupt- 
erzeugnis der  Amhridge- Werke  bilden  die  dem  amerika- 
nischen Brückenbau  eigentümlichen  Augenstäbe,  in 
welchen  die  Gesellschaft  einige  sehr  große  Lieferungen 
übernommen  hat.  Die  Anlage  zur  Herstellung  von 
Augenstäben  wurde  im  April  1902  begonnen;  mildern 
Bau  der  Hauptwerkstätten  begann  man  im  Oktober 
1902.  Die  gegenwärtig  fertiggestellte  Anlage,  die 
•  »uif  r  den  genannten  Gebäuden  noch  die  Modell-  und 
Schablonenwerkstätten,  die  mechanische  Werkstatt, 
Kiihterei,  Schmiede,  Kraftstation  und  Kesselhaus  um- 
faßt, kann  nach  Angabe  des  „Iron  Agc"  7000t  ferti- 
ger Waren  monatlich  liefern;  nach  Vollendung  des 
gesamten  Werkes  (vergl.  Abbildung  1),  die  man  für 
den  1.  Januar  1905  erwartet,  glaubt  man  die  Leistung 
auf  20000t  monatlich  steigern  zu  können. 

*  Directorv  to  the  Iron  and  Steel  Works  of  the 
United  States  1904. 


Parallel  den  Werkstätten  ist  ein  System  normal- 
spuriger  Geleise  angelegt,  welches  alle  Gebäude  unter- 
einander und  mit  den  Linien  der  Pennsylvania  •  Eisen- 
bahn verbindet.  Außerdem  sind  die  gesamten  An- 
lagen von  einer  elektrischen  Ringbahn  umschlossen, 
auf  welcher  die  Beförderung  des  Personals  und 
kleinerer  Materialmengen  erfolgt.  Die  zahlreichen, 
die  Lager  und  Verladeplätze  bedienenden  Krane  haben 
alle  dieselbe  Spannweite,  nämlich  60  Fuß  (18  m»,  so 
daß  sie  gegeneinander  ausgetauscht  werden  können. 
Die  Haupthalle  ist,  wie  alle  anderen  Werkstatt- 
gehäude,  in  Eisenfachwerk  mit  Betonausfüllung  aus- 
geführt und  hat  bei  238  m  Länge  eine  Breite  von 
82  in.  Ihre  ganze  Fläche  wird  von  einer  großen 
Reihe  elektrisch  angetriebener  Dreh-  und  Bockkrane 
bestrichen.  Auf  der  Verladeseite  des  Gebäude«  sind 
Vorrichtungen  vorhanden,  um  Konstruktionsglieder 
bis  zu  100  t  Gewicht  und  37  m  Länge  handhaben  und 
bearbeiten  zu  können.  Unter  den  mit  elektrischem 
Antrieb  versehenen  Werkzeugmaschinen  befinden  sich 
zahlreiche  Spezialkonstruktionen,  unter  denen  die 
mehrfachen  Loch-  und  Bohrmaschinen,  die  auf  Bocklauf- 
kranen montiert  sind,  sowie  die  ebenfalls  auf  Bocklauf- 
kranen angebrachten  hydraulischen  Nietmaachinen  be- 
sonders hervorgehoben  werden. 

Die  im  Bau  begriffene  Eisen-  und  Stahlgießerei 
ist  in  einem  Gebäude  von  110  m  Länge  und  35  m 
Breite  untergebracht,  doch  ist  auf  eine  Verlängerung 
des  Gebäudes  nach  beiden  Seiten  Bedacht  genommen. 
Die  Eisengießerei  enthält  zwei  Kupolöfen  von  2082  mm 
und  1473  mm  Durchmesser,  die  Stahlgießerei  zwei 
sauer  zugestellte  Martinöfen  für  je  16 1  Einsatz.  Die 
letzteren  Ofen  werden  mit  natürlichem  Gas  gefeuert, 


doch  ist  für  den  Fall  einer  Verminderung  der  Gas 
zufuhr  der  Bau  von  Generatoren  vorgesehen. 

Besondere  Aufmerksamkeit  verdient  die  WTerk- 
stätte  zur  Herstellung  der  Augenstäbe.  Dieselbe 
befindet  sich  in  einer  dreischiffigen  Halle  von  68  m 
Länge  und  67  m  Breite.  Du  Mittelschiff  hat  eine 
Spannweite  von  18  m  und  wird  von  einem  elektrischen 
Laufkran  von  20  t  Tragkraft  bedient.  Jedes  der 
Seitenschiffe  ist  24,5  m  breit  und  enthält  eine  Anzahl 
parallellaufender  Krane.  In  der  einen  Hälfte  des  Ge- 
bäudes sind  schwere  hydranlische  Maschinen  zum 
Schmieden  der  schweren  Augenstäbe  von  203  mm 
Breite  und  darüber  aufgestellt,  während  die  andere 
Hälfte  leichtere  Maschinen  für  die  Herstellung  der 
kleineren  Augenstäbe  von  unter  203  mm  Breite  ent- 
hält. In  dem  Hauptschiff  befinden  sich  in  der  Reihen- 
folge, in  der  sie  gebraucht  werden,  die  Ofen  und  Ma- 
schinen, in  den  Seitenschiffen  dagegen  die  Rolltische, 
Krane  und  andere  Transportvorrichtungen.  Elektrizität 
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Stahl  and  Eilen.  1207 


zum  Antrieb  der  Motoren  und  Druckwasser  für  die 
hydraulischen  Pressen  werden  von  der  Kraftstation 
geliefert.   Die  der  Werkstatt  auf  Wagen  augeführten 


Stäbe  werden  in  der  Seitenballe  von  den  oben- 
erwähnten Kranen  abgehoben  und  in  den  Wärmofen 
eingesetzt.    Diese  Krane  sind  elektrische  Laufkrane 


von  8,4  m  Spannweite,  die  mit  einem  Ausleger  ver- 
sehen sind.  Letzterer  bildet  die  Laufbahn  für  drei 
vierrädrige  Katzen,  welche  mit  Elektromagneten  von 

je  1180  kg  Tragkraft  aus- 

ferflstet  sind.  Nach  dem 
rhitxen  kommen  die  Stäbe 
in  eine  hydraulische  Presse, 
in  welcher  das  Anstauchen 
und  Formen  der  Köpfe  er- 
folgt. Diese  Maschine  (Ab- 
bildung 2)  besitzt  drei  Kol- 
ben, von  denen  der  eine 
horizontalliepende  die  Be- 
wegung der  Gesenke  und 
das  Formen  des  Kopfes 
besorgt,  der  zweite  zum 
Schließen  und  Festbalten 
der  Gesenke  und  der  dritte 
zum  Festhalten  des  Stabes 
dient  Die  beiden  letzteren 
Kolben  stehen  vertikal.  Die 
Gesenke  sind  leicht  aus- 
wechselbar, um  die  Maschine 
den  verschiedenen  Abmes- 
sungen der  herzustellenden 
Augenstäbo  anzupassen.  Die 
Bedienung  der  Maschine  er- 
folgt durch  Rollgänge  mit 
umsteuerbaren  Köllen,  wo- 
durch die  Arbeit  auf  ein 
Minimum  reduziert  wird. 

Die  gestauchten  Stäbe 
werden  in  einer  Durchstoß- 
maschine  gelocht,  wobei  der 
Durchmesser  des  l*oches  um 
etwas  geringer  bemessen 
wird,  als  dem  fertigen  Auge 
entspricht.  Von  hier  &ehen 
die  Stäbe  auf  das  sogenannte 
Kopfwalzwerk.  Dieses  be- 
steht im  wesentlichen  aus 
zwei  übereinanderliegenden 
harten  Stahlwalzen,  welche 
von  kräftigen  Ständern  ge- 
tragen und  unabhängig  von- 
einander von  elektrischen 
Motoren  betrieben  werden. 
Die  Oberwalze  ist  mittels 
schwerer  Schrauben  ver- 
stellbar, welche  ihren  An- 
trieb ebenfalls  von  einem 
unabhängigen  Motor  emp- 
fangen. Die  Bedienung  des 
Walzwerks  sowie  der  mei- 
sten anderen  Maschinen  er- 
folgt durch  Rolltische.  Durch 
den  Walzprozeß  wird  das 
Ansschmieden  eines  Kopfes 
vollendet,  worauf  die  Stäbe 
mittels  einer  hydraulischen 
Schere  auf  genaues  Maß 
geschnitten  werden.  Als- 
dann werden  die  Stäbe  ge- 
dreht und  die  Köpfe  am 
andern  Ende  in  der  eben 
beschriebenen  Weise  ge- 
•*  55  f.  formt  Die  mit  beiden  Köpfen 
z  versebenen  Stäbe  werden 
hierauf  in  besonderen  Pres- 
sen gerichtet  und  auf  Roll- 
gängen in  den  mit  Fetro- 
leumfeuerung  versehenen 
Glühofen  eingeführt  (Abbildung  3).  In  demselben 
ruhen  die  flachgelegten  AugenBtäbe  auf  maschinell 
angetriebenen  Rollen,  die  hohl  sind  und  durch  einen 
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Luftstrom  gekflhlt  werden.    Die  Abkühlung  erfolgt  1  lange  Zeit  zn  keinem  befriedigenden  Ergebnis  geführt, 

in  dem  Ofen  selbst.    Nach  erfolgter  Abkühlung  wer-  I  sie  scheiterten  meist  an  dem  Umstand,  daß  die  Form- 

den  die  Stabe,  soweit  erforderlich,  nachgerichtet  und  gebung  vor  dem  Harten  erfolgen  mußte  nnd  man  bei 

mittels  eines  Laufkran»  den  Bohrmaschinen  zugeführt,  j  dem  Härten  einen  sehr  großen  Prozentsatz  Ausschuß 


Abbildung  2.  Anstauchmaschine. 


Abbildung  8.    Richtpresse  und  Glühofen. 


auf  denen  die  Augen  auf  den  genauen  Durchmesser 
nachgebohrt  werden.  Die  Bohrmaschinen  besitzen 
zwei  Spindeln,  von  denen  die  eine  fest,  die  andere 
über  eine  Entfernung  von  23  m  verschiebbar  ist.  Die 
Bohrspindeln  können  daher  innerhalb  dieses  Malles 
für  jede  gewünschte  Kntfernung  eingestellt  und  beide 
Löcher  gleichzeitig  fertiggebohrt  werden.  — 

Versnche,  die  modernen  Schnelldrehstähle  für  die 
Fabrikation  von  Spiralbohrern  zu  verwerten,  haben 


erhielt.  Diese  Schwierigkeit  ist  jetzt  nach  einer  Mit- 
teilung des  „Iron  Age"  überwunden  und  sollen 

Spiralbohrer  aus  Schnelldrehstahl 

in  vielen  amerikanischen  Werkstätten  in  Gebrauch 
sein.  Naturgemäß  erfordert  die  Anwendung  von 
Schnelldrehstahl  für  den  genannten  Zweck  ähnlich 
wie  bei  den  Drehbänken  eine  besonders  steife  und 
kräftige  Konstruktion.    Über  die  Leistung  eines  sol- 


Google 
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chen  Schnellbohrers  wird  angegeben,  daß  man  mit  j 
einem  %zölligen  Bohrer  (15,9  mm)  durch  Gußeisen  : 
mit  einem  Vorschub  von  0,02  Fuü  (6  mm)  für  die  I 
Umdrehung  und  420  Umdrehungen  in  der  Minute  | 
bohrte,  eine  Leistung,  die  diejenigen  der  besten  ' 
Kohlenstoffstahlbohrer  in  den  besten  amerikanischen  < 
Werkstätten  um  das  Vierfache  übertrifft.  — 

Wie  bereits  aus  den  in  Heft  18  S.  1099  mit-  • 
geteilten  Zahlen  für  die  Leistungsfähigkeit  der  Stahl- 
werke hervorgeht,  hat  der  Marti nprozeü  in  den  Ver- 
einigten Staaten  während  der  letzten  Jahre  sehr  an 
Ausdehnung  gewonnen.  Einen  weiteren  Beweis  hier- 
für liefert  die  von  der  American  Iron  and  Steel  Asso- 
ciation unter  dem  25.  September  veröffentlichte 
Statistik  über  die 

Eriengnng  von  Martlnstahl  in  den  Vereinigten 
Staaten  in  Jahr  100», 

welche  größer  gewesen  ist  als  im  Jahre  1902  oder  in 
irgend  einem  vorhergehenden  J.ilire,  Die  (iesamt- 
erzeuguug  an  Martinstahlblöcken  und  -Formguß  stellte 
sirh  nämlich  im  Jahre  1908  auf  5931194  t  gegen 
5  778788  t  im  Jahre  1902,  was  einem  Zuwachs  von 
152461t  oder  2,6%  entspricht.  Im  Vergleich  mit 
dem  Jahr  1898,  in  welchem  die  Martinstahlerzeugung 
2265977  t  betrug,  ergibt  sich  eine  Zunahme  von 
8665217t  oder  äber  161  %.  Die  nachfolgende  Zu- 
sammenstellung zeigt  die  Erzeugung  von  Martinstahl- 
blöcken und  -Formguß  seit  dem  Jahre  1900. 


ISO«           ISOl  .         WS  SSOS 

Neu  England  .  . 
New  York  und 

New  Jersey  . 
Pennsylvanien 

Ohio  

Jüinois  .... 
Andere  Staaten  . 

j  75714 

66489 
j 2742694 
182274 
290120 
148264 

3452505 

173610  182802 

84313  94247 
3652279  4445370 
18791*2  283316 
404898  442428 

227808'  330570 

4730810  6778788 

17191G 

106272 
4513486 
876157 
429686 
334727 

5931194 

Die  Erzeugung  des  Jahres  1903  wurde  auf  111, 
diejenige  des  Jahres  1902  auf  98  Werken  hergestellt. 
Im  Jahre  1902  wurden  4  568478t  Martinstahl  durch 
das  basische  und  1210255t  dan*h  das  saure  Ver- 
fahren gewonnen,  während  im  Jahre  1908  die  Er- 
zeugung von  basischem  Martinstahl  4817  784  t  und 
diejenige  von  saurem  Martinstahl  1118  410  t  betrug. 
Aus  diesen  Zahlen  geht  hervor,  daß  die  Ausbreitung 
dea  Martinprozesses  nur  dem  basischen  Verfahren  zu- 
gute gekommen  nnd  znm  Teil  auf  Kosten  des  sauren 
Verfahrens  erfolgt  ist.  Die  Zunahme  der  Produktion 
an  basischem  Martinstahl  betrug  nämlich  249306  t 
oder  fast  6,5  %,  wogegen  die  Produktion  von  saurem 
Martinstahl  um  96845  t  oder  ein  wenig  über  8%  ge- 
fallen ist. 

Die  Oesamterzeugnng  an  Stahlformguß,  welche 
in  den  obigen  Zahlen  eingeschlossen  ist,  betrug  890966  t, 
wovon  137037  t  auf  basischem  Futter  und  253929  t 
auf  saurem  Furter  hergestellt  wurden.  Im  Jahre  1902 
betrug  die  Gesamterzeugung  von  Martinstahl-Formguß 
873765  t,  wovon  114202  t  auf  den  basischen  Prozeß 
und  259563  t  auf  den  sauren  Prozeß  entfielen.  — 

Großbritannien.  Die  an  einer  andern  Stelle 
dieses  Heftes  mitgeteilten  Zahlen  über  die  Erzeugung 
der  englischen  Eisenindustrie  im  ersten  Halbjahr  1904 
zeigen,  daß  ein 

Rückgang  der  englischen  Kohelsenerceugung 

eingetreten  ist,  der  gegenubor  dem  ersten  Halbjahr 
J903  335314  t  und  gegenüber  d  m  ersten  Halbjahr 
1902  48273  t  beträgt.  Es  ist  indessen  dabei  nicht  zu 
abersehen,  daß  die  jm  ersten  Halbjahr  1904  erblaseue 
Koheieenmenge  einer  Jahreaerseugung  von  rund  8'/«  Mil- 


lionen  Tonnen  entspricht  und  damit  hinter  dem  Durch- 
schnitt der  letzten  zehn  Jahre,  welcher  sich  auf  etwa 
8'/»  Millionen  Tonnen  stellt,*  nur  um  %  Million 
Tonnen  zurückbleibt.  Demgegenüber  bat  Deutschland 
im  Durchschnitt  der  letzten  zehn  Jahre  annähernd 
7'i  Millionen  Tonnen,  im  ersten  Halbjahr  1904  aber 
4999413  t**  entsprechend  einem  jährlichen  Durch- 
schnitt von  fast  10  Millionen  Tonnen  geliefert.  Die 
durchschnittliche  Jahreserzeugnng  der  Vereinigten 
Staaten  hat  in  den  letzten  zehn  Jahren  rund  12%  Mil- 
lionen Tonnen  betragen.  Rechnet  man  ferner  die  im 
„Iron  Ageu  unter  dem  8.  September  mitgeteilten  Monats- 
erzeugungen der  Anthrazit-  nnd  Koksnochöfen  für  das 
erste  Halbjahr  1904  zusammen  und  nimmt  die  Er- 
zeugung der  Holzkohlenöfen  in  demselben  Zeitraum 
schätzungsweise  zu  216000 1  an,  so  ergibt  sich  eine 
Gesamt-Roheisenerzeugung  von  8299694  t,  welche 
einer  Jahreserzeugung  von  über  16'/t  Millionen  Tonnen 
entsprechen  würde.  Die  tatsächliche  Erzeugung  wird 
wahrscheinlich  beträchtlich  größer  sein,  da  im  zweiten 
Halbjahr  1904  zahlreiche  Hochöfen  neu  in  Betrieb  ge- 
setzt worden  sind.  Diese  Zahlen  beweisen,  daß  die 
Stellung  der  englischen  Eisenindustrie,  an  der  Roh 
eisenerzeugung  gemessen,  absolut  genommen  sich  zwar 
nicht  wesentlich  verändert,  im  Verhältnis  zu  den  wich- 
tigsten mitbewerbenden  Ländern  aber  erheblich  ver- 
schlechtert hat.  Unter  den  verschiedenen  Revieren 
sind  besonders  diejenigen  an  der  englischen  West- 
küste, welche  in  bezog  auf  Brennstoffveraorgung  un- 
günstiger gelegen  sind,  Cnmberland  und  Nordwest- 
Lancashire,  von  dem  Rückgang  betroffen  worden,  wäh- 
rend die  Reviere  Durham,  Cleveland  und  Süd-Wales 
gar  keine  Einbuße  erlitten  haben.  — 

Trotz  der  vielen  schlechten  Erfahrungen,  die  man 
mit  der  direkten  Eisendarstellnng  gemacht  hat,  ver- 
lockt der  naheliegende  Gedanke,  die  Zwischenstufe 
der  Koheisendarstellung  in  irgend  einer  Weise  zu  um- 
gehen, immer  wieder  aufs  neue  Erfinder  dazu,  Geld 
und  Zeit  auf  diese  Aufgabe  zu  verwenden.  Ein  neuer 
derartiger  Versuch, 

Elsen  und  Stahl  direkt  au  dem  Ens 

zu  gewinnen,  ist  nach  dem  „Iron  and  Steel  Trades 
Journal"  von  der  Iron,  Steel  and  Metals  Manufaoturing 
Company  in  Melbourne,  Victoria,  mit  angeblich  be- 
friedigendem Erfolg  durchgeführt  worden.  Das  Ver- 
fahren, über  welches  nur  allgemeine  Mitteilungen  ge- 
macht werden,  besteht  in  folgendem  :  Das  Rohmaterial, 
neuseeländischer  Magneteisensand,  wird  zunächst  in 
elektromagnetischen  Separatoren  von  der  begleiten- 
den Gangart  befreit  und  fällt  alsdann  durch  einen  Füll- 
rumpf in  einen  geneigt  liegenden,  langsam  rotierenden 
Zylinder,  in  welchem  das  Erz  allmählich  von  einem 
Ende  bis  zum  andern  vorrückt  Während  dieser  Be- 
wegung wird  es  von  den  aus  den  nachfolgenden  Ope- 
rationen herrührenden  Abgasen  auf  Dunkelrotglut  er- 
hitzt. Aus  diesem  Zylinder  fällt  das  Erz  in  einen 
zweiten  rotierenden  Zylinder,  in  welchem  die  feinen 
Erzteilchen  der  Wirkung  reduzierender  Gase  ausgesetzt 
werden,  die  das  Oxyduloxyd  zu  Metall  reduzieren, 
wobei  indessen  die  einzelnen  Erzteilchen  ihre  indivi- 
duelle Form  beibehalten.  Von  hier  aus  fällt  das  redu- 
zierte Materia)  in  ein  unter  den  genannten  Zylindern 
liegendes  Schmelzbad,  in  welchem  es  fertig  gemacht 
wird.  Die  Anlage  ist  mit  Petrolenmfeuerung  ver- 
sehen, welche  sich  wegen  ihrer  Billigkeit  und  leichten 
Regulierbarkeit  am  besten  bewährt  haben  soll.  Die 
Temperatur,  bei  welcher  das  Eisen  schmilzt,  wird  je 
nach  der  Reinheit  desselben  zn  1500  bis  2000"  C.  an- 
gegeben; auf  die  genaue  Einhaltung  der  Temperatur 
wird  bei  dem  Prozeß  der  größte  Wert  gelegt  und 

*  Vergl.:  25  Jahre  deutscher  Eisenindustrie.  „Stahl 
und  Eisen"  1904  Heft  9  S.  492. 

••  .Stahl  und  Eisen-  1904  Heft  16  S.  917. 
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stehen  zu  diesem  Zweck  vier  Le  Chateliersche  Platin- 
Iridium-Pyrometer  in  Benutzung.  — 

Interessante  Betrachtangen  äber  die  Wirkung  des 
Ausfuhrzolles  auf  die  englische  Kohlenindustrie  stellt 
der  „Colliery  Guardian"   unter  dem  28.  September 


„^«.»lery 

1904  an.  Nach  dem  Bericht  der  englischen  Zoll- 
behörde über  das  am  Sl.  März  1904  endende  Ge- 
schäftsjahr betrugen  die 

Einnahmen  ans  dem  Angfahrzoll  auf  Kohle 

HOl— IMS       1MS-1WH  1M3-1S04 
£  £  £ 

Bruttoeinnahmen  .  1 859  410  2  266  163  2  317  874 
Rückvergütungen  .     547  704       274  396       266  221 

Nettoeinahmen TT  TsTl  706  1  991  767  2Ö6T6r>3 
Die  Zunahme  des  Reinertrags  im  Jahre  1903  bis 
1904,  welche  demnach  59  886  .C  beträgt,  ist  teilweise 
einem  Zuwachs  der  Gesaintausfuhr  von  Kohle,  Koks 
usw.,  teilweise  aber  dem  Umstand  zuzuschreiben,  daß 
nach  und  nach  die  Rückvergütungen  für  diejenigen 
Kohleumengen  aufgehört  haben,  welche  auf  Grund 
früherer,  vor  Inkrafttreten  der  Zölle  abgeschlossener 
Verträge  ausgeführt  wurden.  Indessen  wurde  diese 
Steigerung  des  Reinertrags  zum  Teil  durch  die  Zu- 
nahme der  auf  geringwertige  Kohle  (unter  6  s  f.  d. 
Tonne)  gewährten  Rückvergütungen  wieder  aus- 
geglichen. Die  Aasfuhr  von  Kohle,  Koks  usw.  hat 
sich  in  dem  Berichtsjahr  1903  bis  1904  gegen  das 
Vorjahr  um  103961U  t  gesteigert,  was  um  so  be- 
merkenswerter ist,  ab  in  dem  Jahr  1902  bis  1903  in- 
folge des  Kohlenstreiks  in  den  Vereinigten  Staaten 
große  Mengen  Kohle  nach  diesem  Lande  ausgeführt 
wurden.  Die  Kohlenausfuhr  nach  der  atlantischen 
Küste  der  Vereinigten  Staaten  zeigte  im  Berichtsjahr 
eine  Abnahme  von  1617486  t.  Anderseits  haben  sich 
die  Verschiffungen  nach  China  (einschließlich  Hongkong) 
und  Japan  wegen  des  Russisch -Japanischen  Krieges  um 
477895  t  vermehrt.  Sieht  man  von  diesen  durch 
außergewöhnliche  L'mstäude  veranlaßt  en  Verschie- 
bungen ab,  so  ergibt  sich  im  übrigen  eine  Zunahme 
der  Kohlenausfuhr  von  Uher  2  100000 1.  Zollfrei  oder 
nnter  Zollrückvergütung  wurden  5  474  000  t  ausgeführt, 
welche  Menge  durch  Hinzurechnung  der  ebenfalls  zoll- 
frei ausgehenden  Bunkerkohle  auf  22660000t  oder 
35  %  der  ganzen  Ausfuhr  anwächst.  Die  Ausfuhr 
von  geringwertigen  Kohlen  betrug  seit  dem  19.  April 
1901:  1901/1902  1  335380  t,  1902/1903  3  802268  t, 
1903  1904  4  931  586t.  Das  starke  Anwachsen  dieser 
Ausfuhr  ist  zum  großen  Teil  den  fallenden  Kohlen- 
preisen zuzuschreiben,  welche  für  den  Durchschnitt 
der  Kohlenausfuhr  einschließlich  des  Zolls  von 
13  8  2d  f.  d.  englische  Tonne  im  Jahr  1901  bis 
1902  auf  Iis  6d  im  Jahr  1903  bis  1904  zurück- 
gegangen sind.  Die  obenerwähnte  große  Steigerung 
der  Kohlenausfuhr  nach  China  und  Japan  entfällt 
fast  ausschließlich  auf  die  beste  Siidwaleser  Kessel- 
kohle, für  welche  entsprechende  Mengen  billigerer 
Kohle  auf  den  englischen  Markt  geworfen  wurden. 
Die  Folge  hiervon  war  naturgemäß,  daß  die  Preise 
für  die  besseren  Sorten  Kesselkohle  schnell  stiegen, 
während  diejenigen  für  geringere  Kohlen  ein  wenig 
fielen. 

Zu  diesen  Ausführungen  des  amtlichen  Berichts 
bemerkt  der  ..Colliery  Guardian",  daß,  wenn  auch  im 
allgemeinen  eine  langsame  Zunahme  der  Einnahme 
aus  dem  Kohlenzoll  stattgefunden  habe,  diese  doch 
nur  auf  die  gesteigerte  Ausfuhr  aus  einem  bestimmten 
Kohlenrevier  zurückzuführen  und  nachweisbar  durch 
außergewöhnliche  Umstände  veranlaßt  sei.  Dem- 
gegenüber könne  man  aber  ein  Sinken  der  Kohlen- 
industrie in  den  übrigen  und  größeren  Kohlenrevieren 
feststellen,  das,  von  den  zeitweiligen  politischen  Ver- 
hältnissen unabhängig,  wahrscheinlich  so  lan^e  an- 
dauern würde,  als  ein  Ausfuhrzoll  auf  dem  englischen 
Kohlenhandel  laste.  K.  Bohlten. 


Großbritanniens  Elsen-Einfuhr  and  -Aa-truhr. 

Einfuhr. 


1.  Juur  blt  SO.  8«yl. 


Alteisen  

Roheisen  

Schweißeisen  (Stab-,  Winkel-, 

Profil-)  

Rarnieisen  und  Röhrenstreifen . 
Bleche  nicht  unter  '/d  Zoll .  . 
Desgl.  unter  '/»  Zoll  .... 

Wahdraht  

Drahtstift«  

Sonst.  Nägel,  Holzschrauben, 

Nieten    .  .  ..... 

Schrauben  und  Muttern  .  .  . 

Schienen  

Radsätze  

Radreifen  und  Achsen  .  .  . 
Fabrikate  von  Eisen  u.  Stahl, 

nicht  besonders  genannt  .  . 
Stablhalbzeug  .... 
Stahlstäbe,  Winkel  und  Profile 

außer  Trägern  

Träger  

Insgesamt 

Ausfuhr. 


Alteisen  

Roheisen  

Schweißeisen  (Stab-,  Winkel-, 

Profil)  

Gußeisen,  nicht  besond.  gen. 
Schmiedeisen,  „       „  „ 
Schienen  ......... 

Schienenstühle  und  Schwellen 
Sonstiges  Eisenbahnmaterial  . 
Draht  und  Fabrikate  daraus 
Bleche  nicht  unter  '/»  Zoll .  . 
Desgl.  unter  '/»  Zoll  ... 
Verzinkte  usw.  Bleche  .  .  . 
Sehwarzbleche  zum  Verzinnen 

Panzerplatten   

Verzinnte  Bleche  

Bandeisen  und  Röhrenstreifen 
Anker,  Ketten,  Kabel  .... 
Röhren  und  Fittings  .... 

Leitungsröhren  

Nägel,  Holzschrauben,  Nieten 
Schrauben  und  Muttern  .  .  . 

Bettstellen  

Radreifen,  Achsen,  Räder  .  . 
Rohblöcke,  vorgewalzte  Blöcke, 

Knüppel  

Stahlstäbe,  Winkel,  Profile  . 

Träger  

Fabrikate  von  Eisen  u.  StahL, 

nicht  besonders  genannt  .  . 

Insgesamt    Eisen  und 


•9  • 

1  I 

i  i 

13669 

15506 

iO  i 

1  ni  7i>a» 

133  229 

77  611 

39  148 

32  747 

16  064 

17  49* 

14  862 

17  510 

34  392 

10  349 

4  212 

3  790 

50  361 

30644 

1001 

4  427 

»415 

98  292 

81917 

149  693 

414616 

156  751 

55  914 

190  419 

98  522 

932  694 

1001507 

113  720 

122  Olu 

848  863 

615  540 

93  886 

86  525 

45  636 

36  283 

63  037 

43148 

488  101 

411606 

34  39  4 

40  663 

55  384 

66  347 

49  0439 

44  094 

90  545 

76:368 

32  221 

33  58:} 

265  077 

278  325 

48  505 

47  520 

1  340 

5 

215616 

257  995 

33  530 

28  '222 

19  059 

20  64« 

52  328 

50  574 

77  869 

71  176 

15  487 

15  575 

10201 

11  216 

12  231 

10  648 

26  829 

26  863 

12  235 

3  302 

112  104 

88  090 

36  264 

45  222 

40507 

2  867  989 

2553  297 

Elsen-  and  Stahlerzeugung  Großbritanniens 
Im  ersten  Halbjahr  1904. 

Nach  den  Ermittlungen  der  British  Iron  Tradr 
Association  betrug  dieRoheisenerzeugang  Groß 
britanniens:  t 

Im  ersten  Halbjahr  1902    ....  4  162 1  22 
„      „  „       1903    .  .  .  .4  449  062 

„      „  ,       1904    ....  4118  749 
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Hinsichtlich  der  verschiedenen  Roheisensorten  ver- 
teilte sich  die  Erzeugung  in  den  ersten  sechs  Monaten 
der  letzten  beiden  Jahre  wie  folgt: 

1908  1904 

«  i 

Paddel-  u.  Gießereiroheisen  2  129  854  1880  070 

Hämatitroheisen                   1  743  526  1  682  367 

Thomasroheisen                     463  673  515  082 

Spiegeleisen  .112  009  86230 


4  449062   4113  749 
Die  Zahl  der  im  Betrieb  befindlichen  Hochofen 
betrag: 

Im  ersten  Halbjahr  1902   .  .  .  345%» 
„     „  „        1903   .  .  .  360'm 

„     „  „         1904   .  .  .  326V. 

Die  Erzeugung  von  Bessemerstahlblöcken 
stellte  sich  im  ersten  Halbjahr  1904  auf  879534  t 
gegen  926257  t  im  ersten  Halbjahr  1903;  dieselbe  ist 
demnach  um  46723 1  zurückgegangen.  Von  der  Pro- 
duktion des  ersten  Halbjahrs  1904  wurden  561920  t 
durch  das  saure  Verfahren  nnd  317614  t  durch  das 
basische  Verfahren  gewonnen.  An  Bessemerstahl- 
schienen wurden  geliefert: 


Im  ersten  Halbjahr  1902  . 

n       n  n  1904  . 

Die  Erzeugung  von  Martin  stahl  betrug: 


416  987 
491  707 
532  151 


Halbjahr  1902  . 

1903  . 

1904  . 


1  737  972 
1665  467 
1696  851 


Einfuhr 
von  RI.cd  nnd 
Eisenwaren 

Auafuhr 
tob  Elfen  und 

Anefohr 
tod  l«odwlri- 
•chefillcbon  Ge- 
räten 

! 

1875 

18  475  739 

19  534  215 

2  625  372 

1880 

54  060  720 

14  716  524 

2  245  742 

1885 

33  610093 

16  529  155 

2  561  602 

1890 

;   41  679  501 

25  542  208 

3  859  184 

1895 

23048  515 

32  000  989 

5  413  075 

1900 

20478  728 

121  913  548 

16  099  149 

1902 

27  180  247 

98  552  562 

16  286  740 

1903 

61617  312 

96  642  467 

21  006  622 

1904 

!  27028436 

111948  586 

22  749  635 

Von  der  Ausfuhr  des  Fiskaljahrs  1904  gingen 

Elten  ud  LnndwlrUobnrtllehe 


r»        n  n 

Von  der  Produktion  des  letzten  Halbjahrs  ent- 
fielen 1318112  t  auf  den  sauren  und  848739  t  auf 
den  basischen  Prozeß.  Vergleicht  man  die  Produktions- 
zahlen für  sauren  und  basischen  Martinstahl  in  dem 
ersten  Halbjahr  1903  nnd  1904,  so  ergibt  sich: 

1903  19t!  4 

Saurer  Martinstahl  .  .  1890485    1848  112 
Basischer  Martinstahl      274  982      348  789 
1  665  467     1  696  851 
Die  Gesamtzahl  der  gegen  Ende  des  ersten  Halb- 
jahres 1904  bestehenden  Martinöfen  betrug  480,  von 
denen  137  in  Schottland,  120  an  der  Nordostküste, 
SO  in  den  Distrikten  von  Sheffield  und  Leeds,  110  in 
Nord-  und  Südwales  nnd  der  Rest  in  den  übrigen  Re- 
vieren liegen.    Die  Leistungsfähigkeit  dieser  Anlagen 
ist  indessen  bedeutend  größer  als  die  tatsächlich  er- 
zielte Produktion. 

Der  Außenhandel  der  amerikanischen  Eisen* 
Industrie  in  den  letzten  20  Jahren. 

Nach  den  soeben  erschienenen  amtlichen  Nach- 
weisungen des  Department  of  Commerce  and  Labor  in 
Washington  stellten  sich  in  den  Fiskaljahren  (1.  Juli 
bis  80.  Juni) 


nach 

Europa  .  .  . 
Nordamerika 

Südamerika  . 

Asien  .  .  .  . 

Oceanien   .  . 

Afrika  .  .  . 


EI»»ow»rf  d 

$ 

31482  819 
42  146  566 
6  642  768 
4  783  478 
6  83317b 
4  803  561 


Oerlle 
/ 

10  746ff27 
4  457  876 
8161514 
204  8% 
1  277  628 
1  137  841 


Die  erweiterte  Zulansung  großer  Elsenkonstruk* 
tionen  zu  Wohn*  nnd  Geaenaft.sgebi.uden. 

Vor  mehreren  Monaten  hat  der  Zentral  verband 
deutscher  Industrieller,  vielfachen  Wünschen 
seiner  Mitglieder  folgend,  bei  den  deutschen  Ministerien 
in  Anregung  gebracht,  die  Frage  der  erweiterten  Zu- 
lassung hoher  Gebäude  in  Eisenkonstruktion  erneuter 
Erwägung  zu  unterziehen.  Der  Zentral  verband  hat  in 
seiner  Eingabe  von  vornherein  hervorgehoben,  daß  er 
natürlich  nicht  die  Ausschreitungen  amerikanischer 
Bauweise  nach  Deutschland  einführen  wolle,  alle  jene 
Tendenzen  der  Verordnungen,  so  heißt  es  dort,  die  in 
gesundheitlichem  Interesse  und  dem  der  Feuersicher- 
heit bestehen,  müssen  natürlich  gewahrt  bleiben.  Der 
Zentralverband  glanbte  aber,  daß  der  Bau  höherer 
Gebäude  um  deswillen  nicht  ganz  allgemein,  rein 
scheinatisch,  verboten  werden  dürfe,  sondern  daß  es 
sich  empfehle,  von  Fall  zu  Fall  zn  prüfen,  inwieweit 
derartige  Bauten  zulässig  seien,  falls  den  Geboten  der 
im  Interesse  der  Gesundheit  und  Feuereicherbeit  er- 
forderlichen Vorschriften  nach  dem  Gutachten  sach- 
verständiger nnd  berufener  Kreise  genügt  worden  sei. 
In  der  Eingabe  wurde  dann  darauf  hingewiesen,  daß 
die  deutsche  Technik  der  Ansicht  sei,  die  modernen 
Eisenkonstruktionen  derart  herstellen  zn  können,  daß 
sie  in  bezug  auf  Feuersicherheit  vor  den  älteren  Kon- 
straktionen in  Stein  sogar  vorzuziehen  seien.  Bei 
vorsichtiger  Praxis  werde  es  auch  möglich  sein,  die 
anderen  Bedenken,  die  gewöhnlich  gegen  die  Zulassung 
hoher  Gebäude  in  Eisenkonstruktion  angeführt  werden, 
zu  widerlegen.  So  lasse  sich  dem  Vorwurfe,  welcher 
gegen  die  Bewohnbarkeit  hoher  Stockwerke  spricht, 
durch  das  Anbringen  einer  vermehrten  Anzahl  von 
Ausgängen,  Treppen  und  Fahrstühlen  begegnen.  Den 
gesundheitlichen  Forderungen  sei  dadurch  Genüge  zu 
tun,  daß  derartig  hohe  Gebäude  nur  an  besonderen 
freien  Plätzen,  wo  sie  Licht  und  Luft  nicht  be- 
schränken, errichtet  werden  dürfen.  Auch  in  bezug 
auf  die  sozial  so  hervorragend  wichtige  Wohnungs- 
frage werde  ein  heilsamer  Einfluß  ausgeübt  werden, 
falls  der  Antrag  in  wohlwollende  Erwägung  gezogen 
würde.  Denn  gerade  die  Beschränkungen,  die  der 
Ausnutzung  des  Grund  und  Bodens  entgegenstehen, 
drängen  notwendigerweise  das  in  Gebäuden  investierte 
Kapital  dazu,  eine  Verteuerung  der  Wohnungsmiete 
herbeizuführen,  um  sich  verzinst  zn  machen.  Der 
Zentralverband  hoffte  durch  diese  Darlegungen  nach- 
gewiesen zu  haben,  daß  eine  erweiterte  Zulassung 
hoher  Eisenkonstraktionen  unter  gewissen  Vorsichts- 
maßregeln an  freien  Plätzen  und  ähnlichen  Orten  ohne 
Bedenken  sei,  nnd  er  bat  dann  nachdrücklich  hervor- 
gehoben, von  wie  großer  Bedeutung  ein  seinen  Vor- 
schlägen entsprechender  Entschluß  der  Staatsregierung 
für  die  deutsche  Eisenindustrie  sein  würde,  der  damit 
ein  weites  Absatzgebiet  neu  erschlossen  werde. 

Auf  diese  Eingabe  haben  die  Herren  preußischen 
Minister  der  öffentlichen  Arbeiten,  des  Innern  und 
des  Handels  nunmehr  in  einem  gemeinschaftlichen  Er- 
lasse vom  20.  September  1904  ablehnend  geant- 
wortet.   Es  heißt  in  dem  Bescheide, 

»daß  die  vorgebrachten  volkswirtschaftlichen  nnd 
sozialpolitischen  Gesichtspunkte  nicht  so  erheblicher 
Natur  sind,  um  die  baupolizeiliche  Zulassung  von 
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Wohn-  und  Geschäftshäusern  in  rechtfertigen,  deren 
Höhe  über  die  zurzeit  festgelegten  Grenzen  —  in 
Berlin  22  m  —  hinausgehen.  Gegen  ein  Kingehen 
auf  die  Anregung  spricht  zunächst  die  Erwägung, 
daß  es,  soweit  der  Bau  von  Wohnhäusern  in  Be- 
tracht kommt,  im  öffentlichen  Interesse  liegt,  der 
Errichtung  sogenannter  Mietskasernen  nach  Mög- 
lichkeit entgegenzuwirken  und  weiteren  bedenklichen 
Auswüchsen  des  Bodenspekulantentums  tunlichst  den 
Boden  zn  entziehen.  Durch  eine  Änderung  der  Bau- 
polizeiorduungen  für  Berlin  und  andere  Großstädte 
im  Sinne  der  Eingabe  würde  aber  derartigen  Aus- 
wüchsen geradezu  Tür  und  Tor  geöffnet  werden. 
Die  gegen  die  Feuersicherheit  derartig  hoher  Ge- 
bäude vorhandenen  Bedenken  werden  durch  die  in 
der  Eingabe  empfohlene  möglichst  unverbrennliche 
Herstellung  nicht  zerstreut.  Die  Bewohner  solcher 
Gebäude  sind  bei  einem  Brande  viel  gefährdeter, 
als  in  einem  niedrigen  Gebäude,  weil  der  Luftzug  in 
den  Treppenhäusern  sich  mit  der  Höhe  steigert  und 
dementsprechend  auch  die  Glut  der  Flammen  zu- 
nimmt. Die  Feuerwehr  kann  an  die  obersten  Stock- 
werke solcher  hohen  Häuser  vielfach  weder  im 
Innern  noch  von  außen  herankommeu,  Leitern  und 
Sprungtücher  können  nicht  verwendet  werden;  auch 
wird  der  Druck  der  Wasserleitungen  wohl  nirgend 
zur  Versorgung  der  obersten  Stockwerke  mit  Wasser 
und  zur  Bedienung  der  Feuerspritzen  ausreichen. 
Mehrere  Brände  solcher  Kiesenhäuser  in  Amerika 
haben  gezeigt,  daß  die  in  den  obersten  Stockwerken 
sich  aufhaltenden  Personen  trotz  der  feuersicheren 
Bauart  unrettbar  verloren  sind.  Eine  Vermehrung 
der  Treppen  und  Ausgänge  wird  sich  niemals  in 
einem  solchen  Umfang  erreichen  lassen,  daß  die 
Bewohner  unter  allen  Umständen  sicher  ins  Freie 
gelangen  können;  auch  läßt  sich  schwerlich  ganz 
vermeiden,  daß  ein  im  Gebäude  ausbrechendes  l  euer 
■ich  gleichzeitig  sämtlichen  vorhandenen  Treppen 
mitteilt.  Abgesehen  hiervon  erscheint  es  aber  auch 
nicht  angezeigt,  durch  Zulassung  von  Hochbauten 
der  in  Rede  stehenden  Art  den  Luftraum  der  großen 
Städte  noch  mehr  einzuschränken,  als  dies  jetzt 
schon  geschieht.  Eine  erhebliche  Verschlechterung 
gegen  den  jetzigen  Zustand  würde  in  dieser  Be- 
ziehung schon  dann  eintreten,  wenn  derartige  Bauten 
auf  die  an  große  Plätze  angrenzenden  Grundstücke 
beschränkt  würden;  namentlich  würde  eine  hin- 
reichende Lichtzuführung  für  die  unteren  Geschosse 
der  Hintergebäude  sich  kaum  gewährleisten  lassen. 
Wir  vermögen  hiernach  nicht  anzuerkennen,  daß 
allgemeine  öffentliche  Interessen  es  geboten  er- 
scheinen lassen,  dem  Antrage  näherzutreten,  halten 
es  vielmehr  für  unsere  Aufgabe,  die  auf  die  Schaffung 
besserer  Verhältnisse  in  Beziehung  auf  die  Belich- 
tung und  Durchlüftung  der  großen  Städte  gerichteten 
Bestrebungen,  die  sich  der  Zustimmung  weiter  Volks- 
k reise  zu  erfreuen  haben,  nach  Kräften  zu  unter- 
stützen. Demgegenüber  können  die  Vorteile,  die 
die  deutsche  Eisenindustrie  sich  von  der  befür- 
worteten anderweiten  Bauweise  verspricht,  nicht 
von  ausschlaggebender  Bedeutung  sein.  Au.h  die 
Ausführungen  in  der  inzwischen  erschienenen  und 
einer  Prüfung  unterzogenen  Schrift  des  Ingenieurs 
Hagn  über  „Schutz  von  Eisenkonstruktionen  gegen 
Feuer"  bieten  zu  einer  Änderung  unserer  vorstehend 
dargelegten  Auffassung  keinen  Anlaß." 

Der  Erlaß  der  Herren  Minister  kämpft  gegen 
Tendenzen  an,  die  anch  dem  Zentralverband  fremd 
sind.  Wie  schon  erwähnt  worden  ist,  wird  bereits 
in  der  Eingabe  ausdrücklich  hervorgehoben,  daß  selbst- 
verständlich die  Zulassung  hoher  Eisenkonstruktionen 
für  Wohn-  und  Geschäftsgebäude  nur  unter  Beachtung 
all  jener  Einschränkungen  geschehen  solle,  die  aus 
Gründen  der  Feuorsicherheit  wie  der  Hygiene  erforder- 
lich  erscheinen.     Hier  besteht  demnach  eine  Ver- 


schiedenheit der  Anschauungen  nnr  insoweit,  als  der 
Zentralverband  auf  Grnnd  der  Gutachten  hervorratr''n- 
der  Techniker  glaubt,  daß  es  sehr  wohl  möglich  sei, 
all  diesen  durchaus  berechtigten  Vorbedingungen  bei 
der  Errichtung  hoher  Eisen konstruktionen  anch  zu 
genügen.  Auch  hinsichtlich  des  dritten  Ablehnungs- 
grundes besteht  keine  grundsätzliche  Abweichung  in 
den  Auffassungen.  Die  deutsche  Industrie  hat  lange 
'  bevor  der  Staat  sich  der  Wohnungsfrage  annahm,  in 
der  Anlag«  zum  Teil  mustergültiger  Arbeiterkolonien 
praktisch  gezeigt,  daß  sie  die  hohe  Bedeutung  der 
Wohnungsfrage  für  das  Volkswohl  sehr  gut  zu  wür- 
digen weiß.  Es  wird  aber  erlaubt  sein,  über  die  Wege 
zur  Besserang  der  Wohnungsverhältnisse  verschiedener 
Meinung  zu  sein.  Uns  will  scheinen,  daß  Bestrebungen, 
wie  sie  sich  in  der  staatlichen  Unterstützung  von 
Baugenossenschaften  äußern,  und  wie  sie  in  dem 
preußischen  Entwurf  eines  Wohnungsgesetzes  zum 
Ausdruck  kommen,  das  Übel  nicht  an  der  Wurzel 
angreifen  und  nicht  den  breiten  Kreisen  der  Arbeiter- 
schaft, sondern  immer  nur  einer  Elite  bessergelohnter 
und  wirtschaftlich  vorschauender  Personen  zugute 
kommen.  Für  die  große  Masse  wird  unseres  Dafur- 
[  haltens  eine  Besserung  der  WohnungsverhaMtnisse  nur 
durch  Beschaffung  bequemer  und  billiger  Wohn- 
gelegenheit, bei  der  natürlich  hygienische  Mindest- 
anforderungen zu  beachten  sind,  erreicht  werden 
können.  Es  muß  dem  Arbeiter  ermöglicht  werden, 
für  einen  Teil  des  Mietsaufwandes,  den  er  jetzt  machen 
muß,  eine  bessere,  geräumigere,  luftigere  und  behag- 
lichere Wohnung  zu  erhalten,  als  er  sie  heute  erlangen 
I  kann.  Sollte  hier  der  Vorschlag  des  Zentralverbandes 
\  deutscher  Industrieller  niebt  vielleicht  praktischer 
sein  als  alle  diese  Beschränkungen  der  Wohngelegen- 
heit, die  schließlich  für  die  breite  Masse  die  Miete 
so  erhöhen  werden,  daß  die  Gründung  einer  Familie 
und  eines  eigenen  Haushalts  immer  mehr  erschwert 
i  wird  und  so  indirekt  alle  diejenigen  Schäden,  die 
man  bekämpfen  will,  wieder  befördert  werden?  Wir 
möchten  uns  dieser  Auffassung  um  so  mehr  zuneigen, 
als  wir  dafür  auch  die  Autorität  der  preußischen 
j  Staatsregieruug glauben  anführen  zu  können;  wenigstens 
scheint  uns  der  Herr  Eisenbahnminister  noch  am 
22.  Januar  1903  in  den  Grundsätzen  für  die  Aufstellung 
von  Entwürfen  und  die  Ausführung  von  Mietwohn- 
häusern für  Arbeiter,  untere  und  mittlere  Beamte  ganz 
ähnlichen  Anschauungen  Ausdruck  gegeben  zn  haben. 


Verband  der  Massivbau-  oud  Decken  Industrie. 

Unter  dieser  Bezeichnung  hat  sich  mit  dem  Sitz 
in  Berlin  und  dem  Wirkungsgebiet  für  ganz  Deutsch- 
i  land  ein  Verband  gebildet,  der  alle  Kräfte,  welche  im 
i  Massivbau-  und  Decken-Konstruktionswesen  tätig  sind, 
,  zur  Förderung  gemeinsamer  Ziele  vereinigen  will. 
;  Beitrittserklärungen  nimmt  die  Redaktion  des  Ver 
i  bandsorgans  —  .Allgemeine  Berliner  Architekten-Zei- 
j  tung-,  Berlin  W.  62,  Bayreuth« str.  19  -  entgegen. 

WelUoastelling  in  LOttlch. 

Nach  einer  uns  zugegangenen  Mitteilung  sind  die 
Anmeldungen  der  deutschen  Maschinenindustrie,  vor- 
wiegend aus  Rheinland  und  Westfalen,  recht  zahlreich 
eingegangen,  so  daß  schon  Platzmangel  entstanden 
ist.   Unter  den  Firmen,  die  ihre  Beteiligung  angemeldet 

!  haben,  befindet  sich  eine  Anzahl  erster  Firmen  des 

;  Maschinenbaues. 


Weltausstellung  in  SL  Lonis. 

Es  wird  für  manchen  unserer  Leser  von  Interesse 
sein  zu  erfahren,  doli  Herr  Peter  Eyermann,  Consulting 
;  Eugineer  in  St.  Louis,  2727  Lawton  Avenue,  zum 
Mitglied  der  deutschen  Jury  für  die  Maschinenhalle 
ernannt  wurde. 
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Vierteljahrs-Marktberichte. 

(Juli,  August,  September.) 


I.  Rheinland- Westfalen. 

Auf  eine  gegen  den  Schluß  des  II.  Quartals  ein- 
etretene  geringe  Belebung  des  Marktes  folgte  bei 
eginn  dea  Monats  Jali  bereite  wieder  eine  Ab- 
Schwächung  deaselben,  die  sich  in  geringer  Kauf  lost 
and  mangelhafter  Nachfrage  fühlbar  machte.  Es  ließ 
deshalb  auch  die  Abnahme  der  gekauften  Mengen  zu 
wünschen  übrig,  and  die  Werke  waren  häufig  ge- 
zwungen, die  Abnehmer  zur  Einreichung  von  Spezi- 
fikationen aufzufordern. 

Auf  dem  Kohlen  markte  war  infolge  des  ver- 
minderten Abrufs  der  Eisenindustrie,  des  verschärften 
englischen  Wettbewerbs  in  Holland  and  des  niedrigen 
Rbeinwasserstandes  eine  wesentliche  Verschlechterung 
der  Absatzverhaltnisse  zu  verzeichnen.  Hiervon  wurden, 
wie  schon  früher  ausgeführt,  wiederum  in  erster  Linie 
die  Mitglieder  des  alten  Kohlensyndikats  getroffen, 
soweit  sie  nicht  Hiittenzecben  sind.  Besonders  in  den 
gewaschenen  Nußsorten  stellten  sich  große  Absatz- 
schwierigkeiten ein,  wodurch  den  Zechen  erhebliche 
Wageostandsgelder  zur  Last  fielen  und  außerdem  die 
Notwendigkeit  zahlreicher  Feierschichten  erwuchs.  In 
der  zweiten  Hälfte  des  September  hat  sich  der  Verkehr 
allerding«  mit  Rücksicht  auf  den  zu  erwartenden  Winter- 
bedarf und  einen  etwas  besseren  Rheinwasserstand 
wiederum  gehoben;  erreicht  aber,  namentlich  in  Koks, 
bei  weitem  noch  nicht  an  normale  Verbältnisse  heran. 
Auf  dem  Koksmarkt  kam  hinzu,  daß  die  vielen  neuen 
Öfen  ihren  Anteil  am  Oesamtabsatz  verlangten. 

Die  Lage  der  Siegener  Eisenerzgruben  er- 
fuhr eine  wesentliche  Verschlechterung.  Trotz  einer 
Preisermäßigung  fand  die  um  80  %  eingeschränkte 
Förderung  noch  keinen  genügenden  Absatz.  Auch  das 
Zugeständnis  an  die  rheinisch-westfälischen  Hochofen- 
werke, den  Rostspat  nach  Analyse  zu  verkaufen,  half 
nicht,  und  man  schritt  deshalb  im  Laufe  des  Viertel- 
jahrs noch  zu  einer  weiteren  Preisermäßigung.  Da  die 
rheinisch-westfälischen  Hochotenwerke  zum  Teil  ihren 
Bedarf  an  Manganerzen  schon  für  längere  Zeit  gedeckt 
haben,  wird  die  Fördereinschränkung  leider  auch  für  die 
Wiutermonate  bestehenbleiben  müssen.  Im  Nassauischen 
hat  der  Eisenerzabsatz  auch  etwas  gestockt,  jedoch  bei 
weitem  nicht  in  dem  Maße  wie  im  Siegerland. 

Die  Marktlage  für  Roheisen  veränderte  sich 
nicht.  Wenn  anch  die  Abrufnngen  in  den  beiden  letzten 
Monaten  des  Vierteljahrs  etwas  zunahmen,  so  genügten 
sie  doch  nicht,  am  einen  vollen  Betrieb  der  riieinisch- 
westfälischen  Hochofenwerke  zu  ermöglichen;  es  sam- 
melten sich  daher  auf  den  Erzeugungsstätten  größere 
Vorräte  an. 

Tm  Stahlwerks-Verband  gestaltete  sich  die 
geschäftliche  Lage  wie  folgt:  Der  Versand  von  Halb- 
zeug überstieg  in  den  Monaten  März  bis  August  die 
Beteiligungsziffer  des  Verbandes  um  einige  Prozent.  Die 
Abnahme  seitens  des  Inlandes  war  fortgesetzt  gut ;  im 
Analandsgeschäft  war  es  möglich,  wieder  Aufträge  in 
größerem  Umfange  hereinzunehmen.  Tn  England  be- 
steht andauernd  Wettbewerb  seitens  der  Amerikaner, 
wenn  derselbe  auch  für  den  Augenblick  infolge  der 
angezogenen  Frachtsätze  nicht  so  scharf  hervortritt; 
zudem  machen  aber  auch  die  englischen  Werke  selbst 
alle  Anstrengungen,  sich  den  Absatz  zu  erhalten;  in 
Belgien  und  Frankreich  liegt  neuerdings  ebenfalls 
wieder  einiger  Bedarf  vor. 

Die  Absatzmöglichkeit  für  Eisenbahn- Ober- 
haumaterial  ließ  in  letzter  Zeit  nach;  doch  hielt 


Bich  der  Inlandsbedarf  in  den  Grenzen  der  früheren 
Jahre.  Die,  Spezifikationen  der  preußischen  Staats- 
bahnen, die  in  nächster  Zeit  in  größeren  Quantitäten 
zur  Ausgabe  gelangen,  versprechen  den  Werken  für 
die  nächsten  Monate  genügende  Beschäftigung.  Das 
Grubenschienengeschäft  leidet  sowohl  im  Inlande  als 
im  Auslande  noch  immer  unter  den  zu  gedrückten 
Preisen  getätigten  Vorverbandsgeschäften.  Im  Aus- 
lande begegnet  man  neben  dem  belgischen  auch  dem 
Wettbewerb  der  Amerikaner. 

In  Formeisen  (Träger-  und  Winkeleisen)  ließ 
die  Lebhaftigkeit  im  Inlande,  die  am  Anfang  d.  .1.  zu 
verzeichnen  war,  im  dritten  Quartal  etwas  nach.  Un- 
günstig wurde  der  Markt  beeinflußt  durch  die  Maurer- 
und Bauarbeiterstreiks  in  größeren  Städten  Süddeutsch- 
lands. Trotzdem  entwickelte  sich  das  Formeisen- 
geschäft im  Inlande  bisher  befriedigend,  und  der 
Absatz  war  ein  geregelter;  der  Markt  zeigte  sich  in 
dieser  Saison  aufnahmefähiger  als  im  vorigen  Jahre. 
Der  Verbrauch  an  Formeisen  nahm  gegen  das  Vor- 
jahr zu  nnd  wog  den  Ausfall  an  Auslandsaufträgen 
reichlich  auf.  Im  Gegensatz  zum  Inlandsmarkt  hat 
sich  nämlich  das  Ausfuhrgeschäft  weniger  gut  ent- 
wickelt, da  der  Bedarf  im  Auslände  zurückgegangen 
ist.  Der  britische  Markt  ist  noch  stark  beeinflußt 
durch  die  Folgen  des  Transvaalkrieges,  da  die  Regie- 
rung infolge  der  außerordentlichen  Belastung  des 
Billiget*  durch  den  Krieg  mit  Verteilung  von  Auf- 
trägen sehr  zurückhält.  Dadurch  leiden  die  englischen 
und  schottischen  Werke  an  Arbeitsmangel,  und  diese 
haben  ihre  Preise  bedeutend  herabgesetzt. 

Der  Versand*  war: 

Halbiruc 

Juni     .  .  .  148  230 

Juli  ....  117  6B0 

August    .  .  138  280 

Insgesamt  .  39»  120 


KI»rnb>bo- 
maMrlal 

189  580 
89  070 
9«  570 

319  220 


Formellen 


Hamme 


166  395  449  205 
140  810  347  540 
133  025     361  S25 

440 280  Tl58~570 


Die  Nachfrage  in  Stabeisen  war  sehr  schwach 
und  Neuabschlüsse  wurden  fast  gar  nicht  getätigt.  Die 
Spezifikationen  auf  laufende  Verträge  waren  in  ge- 
nügendem Maße  nur  schwer  zu  erlangen  und  die  Preise 
bröckelten  ab. 

Für  W'alzdraht  war  das  Geschäft,  wenngleich 
der  Verband  von  einer  Produktionseinschränkung  ab- 
sehen konnte,  schleppend,  und  die  Preise  für  Auslands- 
geschäfte litten  in  zunehmendem  Maße  unter  den  stark 
gesunkenen  Halbzengpreisen  fUr  die  Ausfuhr. 

Der  Verband  deutscher  Grobblechwalzwerke 
wurde  vorläufig  bis  Ende  1904  verlängert,  nnd  es 
schlössen  sich  ihm  zwei  bis  dahin  außerhalb  stehende 
Grobblechwalzwerke  an  Dies  hatte  eine  gewisse  Be- 
festigung der  inländischen  Geschäftslage  zur  Folge, 
zudem  die  Nachfrage  im  allgemeinen  nicht  ungünstig 
war.  An  Schiffbaumaterial  kam  allerdings  wenig  Neues 
hinzu,  ebenso  verschlechterte  sich  die  Lage  auf  dem 
ausländischen  Absatzgebiet;  die  hier  sich  ergebenden 
Preise  waren  besonders  ungünstig. 

Was  den  Feinblechmurkt  betrifft,  so  zeichnete 
die  Absatzentwicklung  sich  durch  erhebliche  Schwan- 
kungen aus  und  bot  kein  einheitliches  Bild;  zu  ge- 


*  Die  Zahlen  für  den  Monat  September  sind  noch 
nicht  herausgegeben. 
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wissen  Perioden  traten  die  Inlandsbestellungen  in  um- 
fassender Weise  hervor,  schwächten  sich  aber  nament- 
lich in  letzter  Zeit  wieder  merklich  ab.  Das  Auslands- 
geschäft krankte  nach  wie  vor  an  beschränkter  Auf- 
nahmefähigkeit der  Hauptgebiete  und  an  zunehmendem 
Preisdruck  insbesondere  seitens  des  belgischen  Wett- 
bewerbs. 

Die  Nachfrage  nach  gu  Ii  eisernen  Röhren  in 
kleineren  Abmessungen  war  ziemlich  lebhaft,  nach 
Köhren  in  größeren  Abmessungen  jedoch  unbefriedigend. 

Bei  den  Maschinenfabriken  hielt  der  scharfe 
Wettbewerb  untereinander  an,  so  daß  auch  eine  Besserung 
in  den  geldlichen  Erfolgen  noch  nicht  zu  erzielen  war. 


Die  Preise  stellten  sich  wie  folgt: 


Monat 

Monat 

Monat 

lull 
JUII 

s  ... 
August 

Kohlen  und  Kck5 

M 

M 
»* 

M 

Flaromkoblen  .... 

S.7»-  io.e» 

»,76-10,25 

9.75-10,25 

Kokskohlen,  gewaschen 
.  ini-lierte.x.  Zerkl. 

9,50 

9.60 

»,60 

- 

— 

Koks  lUr  Hoehofeowerke 

15,00 

15,00 

16,00 

En«: 

Ruhspat  

10,00 

10,00 

10,00 

(ieröaL  Spateiaenstein  . 

15,00 

15,00 

15,00 

Somorroatru  f.  a  B. 

Rotterdam     .   .  . 

- 

— 

— 

Rohellen:  Gielsereieisvn 

p   .      1     Kr.  1  .    .  . 
Preise  )  ... 

,ik  Unit  l  i           »    *— *  -  • 

»o  II tltie | ...  "  .  . 

««,00 

««,00 

«»,00 

«4,00 

»7,00 

«4,00 
«7,00 

»4,00 
«7,00 

Bessemer  ab  HOtl*  .  . 

_ 

P,.,.-  fQuatilits- Pud- 
,      1  di-leiaen  Nr.  1 

a  "      )0u»lit -Ptlddel 
•      \  etMen  Sii-gerl. 

1 

J  MI.OO 
1 

*«,00 

5«,00 

Slahleifteo,  weiisea,  mit 

nicht  Ober  0,1°'.  Phos- 

phor, ab  Siegen    .  . 

58,00 

58,00 

Thomaaeiean  mit  min- 

destens IJ&'Ib  Mangan, 

frei  Varbrauchastelle, 

57,00  -  68,00 

67,00-68,00 

— 

57,00—58,00 

Dasselbe  ohne  Mangan  . 

— 

Spiegeleieen,  10  bis  IS»  „ 
Engl.  Giers«reirobaiaen 
Nr.  III,  frei  Ruhrort 

»7,00 

«7,00 

87,00 

«4,00 

•«,00 

Luxemburg .  Puddeleiaan 

ab  Luxemburg  .   .  . 

46,00 

45,00 

45/» 

Gewalltes  Elsen : 

Slabeisan,  Scbweira-  .  . 

125,00 

125,00 

125,00 

Flors-  .... 
Winkel-  und  Faasoaeiseii 

118,60 

110,00 

lOS.OO 

zu  ähnlichen  Grund- 

preisen als  Stabeisen 

mit  Aufschlügen  nach 

der  Skala- 

Träger,  ab  Burbach  .  . 

105,00 

105,00 

106,00 

Bleche,  Kessel-  .... 

150,00 

ms.oo 

160,00 

160,00 
125,00 

.       leeaoda     .   .  . 

126,00 

,      dQnne  .... 

126,00 

125/» 

125,00 

StabldrahLASmtn  netto 

ab  Werk  

Draht  ausSchweilaetasn, 

gewöhn!  ab  Werk  etwa 

besondere  Dualitäten 

Dr.  W.  Btumer. 


II.  Obersohlesien. 

Allgemeine  Lage.  Die  allgemeine  Lage  der 
oberschlesischen  Montanindustrie  hat  sich  im  ver- 
flossenen Vierteljahr  im  Vergleich  zum  Voniuartal 
nur  wenig  geändert.  Die  Beschäftigung  der  Werke 
war  im  ganzen  befriedigend,  nur  ließ  die  Verfrach- 
tung zu  Wasser,  insbesondere  vou  Kohlen,  infolge 
der  Störungen  im  Schiffahrtsbetrieb  zu  wünschen  übrig. 
Die  Preise  für  die  Materialien  und  Erzeugnis  hielten 
sich,  von  vereinzelten  Fällen  abgesehen,  auf  bis- 
heriger Höhe. 

Kohlen.  Der  Kohleumarkt  lag  im  Juli  und 
und  September  infolge  der  anormalen  Schiffahrtsver- 
hältnisse   ungünstig   und    hat  nur  im   August,  dem 


letzten  Sommermonat,  in  welchem  verstärkte  Bezüge 
in  Hausbrandkohlen  gemacht  zu  werden  pflegen,  eine 
kurz  andauernde  Belebung  erfahren.  Nachdem  Oder- 
und  Elbschiffahrt  zum  Stillstand  gekommen  waren, 
gerieten  die  Kohlenzechen  in  eine  Notlage,  wie  sie 
seit  langem  nicht  zu  verzeichnen  war.  Die  Kohlen- 
halden haben  überall  zugenommen,  und  es  wird  bal- 
diger Wiederaufnahme  der  Schiffahrt  und  eines  strengen 
\\  inters  bedürfen,  um  die  großen  Bestände  noch  in 
diesem  Jahre  zu  räumen.  Erhöht  wurde  die  Kalamität 
dadurch,  daß  die  Staatsbahn  an  einzelnen  Tagen  des  Monats 
August  außerstande  war,  die  abgeforderten  Wagen 
rechtzeitig  zu  stellen,  wodurch  den  Gruben  Stürz- 
kosten, Förderausfälle  und  Betriebsstörungen  er- 
wuchsen.  Demgegenüber  hielt  es  die  Staatsbahn  für 
angezeigt,  alle  nicht  rechtzeitig  expedierten  Wagen 
trotz  der  überaus  schwierigen  Absatzverhältnisse  rück- 
sichtslos mit  Standgeldern  zn  belegen  und  den  Gruben 
dadurch  die  Verladekosten  zu  verteuern  Da  der  Ver- 
sand auf  der  Oder  fast  gänzlich  zum  Erliegen  kam, 
ging  ein  großer  Teil  der  auf  den  Wasserbezug  an- 
gewiesenen Verbraucher  zur  Verwendung  englischer 
Kohle  über,  die  von  Stettin  aus  durch  den  Finow- 
Kanal,  welcher  einen  ausreichenden  Wasserstand  bei- 
behielt, bezogen  werden  konnte.  Träte  im  Oktober 
noch  Regenwetter  ein,  so  ließe  sich  ein  Teil  des  Aus- 
falls vor  Eintritt  des  Winters  wohl  noch  nachholen, 
andernfalls  werden  die  oberschlesischen  Gruben  wegen 
Absatzmangel!  auch  weiterhin  zur  Einlegung  von  Feier- 
schichten gezwungen  sein.  Die  Ausfuhr  oberachlesischer 
Kohle  nach  Österreich  hat  sich  bei  entsprechender 
Preisermäßigung  gehoben,  dagegen  ist  der  Versand 
nach  Polen  auf  der  bisherigen  geringen  Höhe  ver- 
blieben. Der  Versand  an  Steinkohlen  zur  Hauptbahn 
betrug : 

im  3.  Vierteljahr  1904  .  .  .  4  579  900  t 
im  2.  .  1904  .  .  .  3979  040t 
im  3.        „        1903  .  .  .  4746800t 

und  war  somit  im  Berichtsvierteljahr  um  15,1  °/e  höher 
als  im  Vorquartal  und  um  3,52  %  geringer  als  im 
gleichen  Quartal  des  Vorjahres. 

Koks.  Auch  für  das  jetzt  abgelaufene  Viertel- 
jahr kann  von  einer  Besserung  der  Lage  des  ober- 
schlesischen Koksmarktes  nicht  gesprochen  werden. 
Die  am  1.  Juli  seitens  der  Königl.  Bergwerksdirektion 
vorgenommene  Erhöhung  des  Kokskohlenpreises  von 
50  Pfg.  f.  d  Tonne,  welche  einer  Steigerung  der  Selbst- 
kosten für  Koks  um  nahezu  1  Jf.  f.  d.  Tonne  ent- 
spricht, hat  dazu  beigetragen,  die  Absatzschwierigkeit 
j  für  oberschlesischen  Koks  noch  mehr  zn  erhöhen, 
insbesondere  was  den  Versand  nach  dem  Auslande 
betrifft.  Neue  größere  Geschäfte  in  oberschlesischem 
Koks  wurden  zudem  durch  den  wachsenden  Wett- 
bewerb des  Ostran-Karwiner  Reviers  erschwert  und 
die  Abforderungen  der  Hochofenwerke  auf  alten 
Schluß  waren  gleichfalls  nicht  derart,  daß  eine  Ver- 
ladung aus  dem  seit  Jahresfrist  vorhandenen  Bestände 
möglich  gewesen  wäre,  wie  auch  die  schon  früher  er- 
I  folgte  Einschränkung  der  Koksofenbetriebe  nicht  eine 
I  Verringerung,  sondern  eher  eine  Ausdehnung  erfahren 
hat.  In  den  Sortimenten  Wttrfelkoka  und  Nußkoks 
lag  das  Geschäft  gleichfalls  schleppend,  und  es  ist  in 
dieser  Beziehung  eine  Besserung  nur  zu  erwarten, 
wenn  scharfer  und  dauernder  Frost  eintritt  Ledig- 
lich die  Sortimente  Zünder  und  Asche  bleiben  fort- 
dauernd begehrt,  namentlich  seitens  der  Zinkhütten, 
so  daß  es  zu  einer  Ansammlung  von  Beständen  hierin 
nicht  kam. 

Günstiger  lag  das  Geschäft  in  den  Nebenprodukten 
des  Koksbetriebes,  und  zwar  am  besten  in  schwefel- 
saurem Ammoniak.  Die  Nachfrage  für  dieses  in- 
ländische Düngemittel  ist  im  Wettbewerb  gegen  Sal- 
peter erfreulicherweise  eine  steigende,  so  daß  die  Er- 
zeugung hierin  bei  festen  Preisen  fortdauernd  guten 
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Absatz  findet  In  Steinkohlen teerpech  and  in 
Benzol  sind  die  Preise  weiter  zurückgegangen  bezw. 
auf  ihrem  Tiefstände  verblieben,  wahrend  in  quantita- 
tiver Beziehung  über  den  Absatz  weniger  zu  klagen  war. 

Erz  markt  Die  Lage  des  Erzmarktes  glich  der 
des  Vorquartals.  Bedeutend  waren,  wie  alljährlich 
um  diese  Zeit  die  Bezüge  Ober  Stettin  und  Neufahr- 
waager  sowie  aus  Osterreich  and  Ungarn.  Ober- 
schlesische  Brauneisenerze  worden  in  Anbetracht  der 
trockenen  Witterung  in  großen  Posten  nach  den  Hoch- 
ofenwerken  zur  Abfuhr  gebracht.  Die  Preise  zeigten 
keine  Änderung,  und  es  ist  anzunehmen,  daß  sie  sich 
auch  für  die  nächstjährigen  Lieferungen  auf  der  bis- 
herigen Höhe  werden  erhalten  lassen. 

Roheisen.  Der  Roheisenabsatz  hielt  mit  der 
Erzeugung  nicht  mehr  gleichen  Schritt,  nachdem  ein- 
zelne Hochofenwerke  aus  den  guten  Verladungen  der 
frQheren  Vierteljahre  Veranlassung  genommen  hatten, 
neue  Ofen  anzublasen,  deren  Erzeugung  jetzt  gestapelt 
werden  maß,  da  der  Markt  nicht  genügend  aufnahme- 
fähig ist.  Störend  wirkte  beim  Absatz  der  Wett- 
bewerb der  westfälischen  und  luxemburger  Werke,  der 
sich  besonders  in  Mittel-  und  Niederschlesien  fühlbar 
macht.  Die  Preise  haben  zunächst  eine  Änderung 
nicht  erfahren. 

Stabeisen.  Die  Stabeisenwalzwerke  waren  mit 
Arbeit  ausreichend  versorgt  und  brauchten  keine  Feier- 
schichten einzulegen.  Die  Preise  stiegen  jedoch  nur 
unwesentlich  and  ließen  den  Werken  noch  immer 
keinen  nennenswerten  Nutzen.  Schlecht  beschäftigt 
waren  insbesondere  die  Universalstrecken,  die  nach 
wie  vor  ihren  Betrieb  nur  an  wenigen  Tagen  der 
Woche  aufrecht  erhalten  konnten  und  mit  stark  ver- 
lustbringenden Preisen  zu  rechnen  hatten. 

Draht.  Die  zuversichtliche  Stimmung  des  zweiten 
Vierteljahres  auf  dem  Drahtmarkte  erfuhr  innerhalb 
des  dritten  Quartals  eine  Veränderung.  Die  Ungewiß- 
heit über  das  Schicksal  des  Drahtverbandes  im  Verein 
mit  ungünstigen  Marktberichten  vom  Auslande,  nament- 
lich Amerika,  veranlaßt«  eine  Zurückhaltung  der  Ab- 
nehmer, um  so  mehr,  als  die  Werke  unter  dein  Ein- 
fluß des  schwächeren  Exportgeschäfts  im  Inland«  ein 
stärkeres  Arbeitsbedürfnis  durch  nachgebende  Preis- 
haltung merken  ließen.  Gleichwohl  konnte  für  Ober- 
Schlesien  der  bisherige  Absatz  erhalten  werden. 

Grobblech.  Die  Monate  Juli  and  Angust  brachten 
an  Grobblechen  nur  wenig  Beschäftigung,  so  daß  viele 
Feierschichten  eingelegt  werden  mußten.  Erst  im 
letzten  Qaartalsmonat  besserte  sich  die  Lage  durch 
den  Eingang  einiger  größerer  Kessel-  and  Lokomotiv- 
material-Bestellungen. Im  ganzen  leidet  das  Grob- 
blechgeschäft nach  wie  vor  unter  der  geringen  Nach- 
frage im  Kessel-  und  Lokomotivbau.  Die  Preise 
blieben  im  Auslände  unverändert  und  waren  für  das 
Auslandsgeschäft  unlohnend. 

Feinblech.  In  Feinblechen  geht  das  Geschäft 
weiter  unbefriedigend.  Der  Inlandsbedarf  reicht  bei 
weitem  nicht  aas,  um  die  Überproduktion  in  Fein- 
blechen auch  nur  annähernd  aufzunehmen.  Die  Aus- 
fuhr nach  Rußland  hat  ganz  aufgehört,  und  nach 
Rumänien  und  den  Donauataaten  ist  wegen  der 
schlechten  Ernte  der  Bedarf  um  50  °/°  zurückgegangen. 
Die  Preise  für  Feinbleche  sind  infolge  des  Kampfes, 
welchen  der  Deutsche  Feinblechverband  gegen  die 
außenstehenden  Werke  führt,  außerordentlich  niedrig 
und  bringen  den  Werken  große  Verluste. 

Eisenbahnmaterial.  Nachdem  die  Werke  in 
den  beiden  ersten  Monaten  des  Berichtsvierteljahrs 
unter  Arbeitsmangel  zu  leiden  hatten,  sind  im  Sep- 
tember endlich  größere  Bestellungen  seitens  der  Staats- 
bahn  auf  Eisenbahn-Oberbaumaterialien  eingegangen, 
welche  den  Werken  für  einige  Monate  Beschäftigung 
in  den  betreffenden  Werksabteilungen  gewährleisten. 

Eisengießerei  und  Maschinenfabriken. 
Die  Mast  hinenfubriken  wie  auch  die  Eisenkonstruktions- 


werkstätten  waren  gut  beschäftigt;  indessen  sind  die 
Verkaufspreise  immer  noch  wenig  befriedigend  und 
stehen  in  einem  Mißverhältnis  zu  den  Gestehungs- 
kosten. Der  Beschäftigungsgrad  der  Eisengießereien 
war  ein  guter,  ebenso  wie  der  Bedarf  in  gußeisernen 
Röhren.  Stahlformgaß  fand  zu  zufriedenstellenden 
Preisen  guten  Absatz. 

Preise: 

Roheisen  ab  Werk:  jtt.  d.To»n« 

Giefsereiroheisen   55    bis  61 

Hämatit   70      „  78 

Qualitäts-Puddelroheisen  ....  —  55 
Qualitäta-Siemens-Martinroheisen  .     -  56 


Gewalztes  Eisen,  Grundpreis 
durchschnittlich  ab  Werk: 

Stabeisen   107,50  „  127,50 

Kesselbleche   140     „  150 

Flufseisenbleche   120  „130 

Dünne  Bleche   115  „125 

Stahldraht  5,8  mm   120      „  125,60 

Gleiwitz,  den  8.  Oktober  1904. 


III.  erorsbritannien. 

Middlesbro-on-Tees,  8.  Oktober  1904. 

Das  Eisen-  und  Stahlgeschäft  hier  blieb,  wie  schon 
im  vorigen  Vierteljahr,  still  und  lastlos.  Die  Preis- 
schwankungen waren  geriug.  Gießereieisen  richtete 
sich  ganz  nach  der  jeweiligen  Lage  des  Warrant- 
geschäftes.  Da  es  bei  den  geringen  Vorräten  ein 
leichtes  sein  würde,  den  Wert  dieser  Papiere  zu  be- 
einflussen, so  beschränkte  sich  das  legitime  Geschäft 
auf  eine  abwartende  Haltung.  Konsumenten  und 
Händler  decken  durchgängig  von  Zeit  zu  Zeit  nur 
den  dringendsten  Bedarf.  Dies  ermöglichte  den  Hütten 
dennoch  ihre  Produktion  ohne  Schwierigkeit  unter- 
zubringen, und  ihre  Vorräte  bestehen  fast 


Paddel-Qualitäten.  Die  Warrantvorräte  fingen  im 
August  an  zuzunehmen,  nachdem  das  Komitee  der 
Glasgower  Eisenbörse  beschlossen  hatte,  die  Produktion 
der  „Carltoou-nütte  im  hiesigen  Bezirk  auch  als  GMB 
zu  betrachten,  obgleich  diese  Marke  im  allgemeinen 
nicht  als  gleichwertig  mit  anderen  angesehen  wurde. 
Es  gingen  daher  erhebliche  Mengen  davon  in  die 
Warrantlager.  Dies  übte  Einfluß  auf  die  Preise  aus, 
indem  sie  Mitte  August  ungefähr  9  Pence  f.  d.  ton 
nachgaben.  Später  erholte  sich  das  Geschäft  wieder 
etwas ;  im  allgemeinen  aber  ist  der  Umsatz  in  Warrants 
ebenso  nnbefriedigend  wie  mit  den  Hütten.  Auf  der 
Glaagower  Börse  hat  man  angefangen,  augenscheinlich 
zur  Belebung  des  Geschäfts,  Abschlüsse  unter  den 
eigentümlichsten  Vereinbarungen  zn  machen.  Bei 
I  einem  Rückblick  auf  frühere  ungünstige  Marktlagen 
•  findet  man,  daß  im  Jahre  1879  1880  hiesiges  Robeisen 
J  bis  auf  32  6,  1885  bis  auf  32/—  and  1886  bis  auf 
I  29,3  zurückging,  ein  erheblicher  Unterschied  gegen 
den  heutigen  Preis  (43 '3  Tagespreis),  trotzdem  in 
jener  Zeit  die  Produktion  in  anderen  Ländern  nicht 
den  jetzigen  Höhepunkt  erreicht  hatte.  Wie  eine 
Verminderung  der  heutigen  Herstellungskosten  zu  er- 
reichen ist,  hängt  hauptsächlich  von  den  Lohnfragen 
ab,  doch  muß  auch  in  Betracht  gezogen  werden,  daß 
j  sowohl  in  Kohlen-  wie  in  Eisenstcingruhen  viele  gute 
|  Flöze  and  Erzlager  abgebaut  sind.  Die  Preise  der 
Hämatit-Qualitäten  zeigen  ebenfalls  wenig  Veränderung. 
Hiesige  Hämatit- Warrants  werden  nicht  gehandelt, 
weil  sich  nur  300  tons  in  hiesigen  Lagern  befinden. 
Da  das  Geschäft  für  Walr-stahlfabrikate  sehr  gering 
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blieb,  gingen  auch  die  Preise  für  Hamatit- Roheisen 
his  ungefähr  Anfang  dieses  Monate  langsam  zurück, 
ais  mehrere  große  Abschlüsse  stattfanden  und  die 
Werte  sich  etwas  hoben.  Der  Umbau  auf  den  Clarence- 
Stahlwerken  ist  vollendet  und  wird  daher  diese  Hütte 
weniger  Gießereieisen  erzeugen  nnd  weniger  davon 
■um  Versand  kommen  können.  Es  sind  7R  Hochöfen 
im  Betrieb;  davon  erzeugten  40  gewöhnliche  Cleveland- 
Qnatitäten,  22  gehen  auf  Hamatit  und  10  auf  Thomas- 
eisen, Ferromangan,  Ferrosilizium  usw. 

Die  Verschiffungen,  welche  in  der  Regel  im 
.September  recht  lebhaft  waren,  sind  in  diesem  Jahr  nicht 
so  gut.  Schon  im  August  waren  sie  gering,  haben 
sich  auch  im  vorigen  Monat  nur  sehr  wenig  gehoben 
und  bleiben  ebenfalls  gegen  September  früherer  Jahre 
zurück.  Ein  Grand  Ter  Abnahme  der  Ausfuhr  liegt 
in  dem  niedrigen  Wasserstand  der  deutschen  Ströme. 
Man  befürchtet,  daß  der  Ausfall  anch  später  nicht 
mehr  durch  Nachlieferung  ersetzt  werden  wird,  sondern 
sieh  die  Gießereien  mit  inländischem  Fabrikat  be- 
helfen.    Es  wurden  verschifft: 

in  den  ersten  9  Monaten  1904   .  .  785  270 

in  den  ersten  9  Monaten  1903   .  .  919  277 

im  ersten  Vierteljahr  1904  ....  263  490 

wovon  für  Export  ....  119  536 

„   zweiten  Vierteljahr  1904   .  .  .  284  828 

wovon  für  Export  ....  14G  168 

„  dritten  Vierteljahr  1904  ....  23G952 

wovon  für  Export  ....  102891 

Die  Roheisen  vorrate  hui  den  Hütten  sind  sein 
ering.     In   den    Warrantlagern   befanden   sich  am 
i.  Juni  d.  J.  81011  tons,  wovon  300  Hamatit. 

Die  Gießereien  sind  nur  schwach  beschäftigt. 
Auch  die  Walzwerke  haben  nur  wenig  zu  tun. 
Eine  Hütte  in  der  Nachbarschaft  hat  sogar  die  Be- 
triebszeit eingeschränkt.  Zwischen  den  schottischen 
Werken  und  denen  der  Nordoslküste  findet  in  Walz- 
fabrikaten, besonders  in  Stahlplatten,  eine  starke.  Kon- 
kurrenz statt,  so  daß  man  eine  Vereinbarung  betretfs 
der  Preise  anbahnen  möchte.  Die  schottischen  Werke 
setzten  ihren  Preis  für  Stuhlwinkel  auf  f  5.2/0  mit 
5  */•  Skonto  herab,  hier  ist  der  Preis  jt'  5.  —  und 
für  prompte  Spezifikation  £  4.17  0  mit  2'/i  %  Skonto, 
Hiesige  Stahlplatten  kosten  £  5.12  6,  Eisenplattcn 
£  6.7,6,  EiBenwinkel  £  0.  —  ,  sämtlich  ab  Werk 
mit  2'/»  %  Skonto.  Schwere  Stahlschienen  i'  4.  —/'  — 
netto  Kassa,  doch  soll  ein  größerer  Auftrag  noch 
unter  diesem  Preise  vergeben  worden  sein. 

Die  Schiffswerften  können  die  fertigwerdenden 
Schiffe  nicht  in  vollem  Maße  durch  neue  Aufträge  er 
setzen.  Indessen  sollen  in  letzter  Zeit  besonders  an 
der  Clyde  etwas  mehr  Bestellungen  eingegangen  sein. 

Die  Lohn  Verhältnisse  sind  ungetrübt  ge- 
blieben. Die  Maschinenbauer  beabsichtigen  einen  Auf- 
schlag durchzusetzen.  Sie  verlangten  ihn  schon  im 
März,  während  die  Fakrikbesitzer  eine  Verminderung 
wünschten.  Die  Kohlenbergleute  in  Dnrham  haben 
sich  im  September  für  Rücktritt  von  der  Lohn- 
kommission  (Conciliation  board)  entschieden.  Es  er- 
fordert dies  eine  Kündigung  von  sechs  Monaten. 
Ebenso  wollen  sie  nicht  der  Grubenarbeiter- Vereini- 
gung Großbritanniens  beitreten.  Die  behufs  Lohn- 
feststellung  stattgehabte  Bücherrevision  der  Eisenwalz- 
werke für  Juli— August  ergibt  einen  erheblichen  Rück- 
gang in  der  Produktion.  Der  größte  Ausfall  war  in 
Platten.  Der  Durchschnittspreis  stellt  «ich  auf 
£  5.19;H,«9  gegen  £  5.18/5,43  für  Mai— Juni,  also 
eine  Erhöhung  um  10  Pence.  Zu  Anfang  d.  J.  waren 
die  Durchschnittspreise  um  4  7  niedriger  als  jetzt.  Die 
Löhne  bleiben  unverändert. 

Die  Seefrachten  sind  unverändert  niedrig, 
jedoch  ist  die  Tendenz  etwas  fester. 


Die  Preisschwankungen  betrugen: 

Mlddlwbroufh  Kr.  .1  Jnll              A>fn<t  September 

WarrsnUKuwKiafer  4t,«      «11   42,101,    48«»»    4*10  13/8 

Mlddle«broufbKr.SQMB  42/6     44,—      4S/-     4.1»       43'-  43/* 

do.  tlKiuUt  H/S,  .  .  .  Sl,3     M(T  t     40  «     »I,1-      4»  9  M>» 

Heutige  Preise  (S.Oktober)  sind  für  prompte 
Lieferung: 

Middleshrough  Nr.  3  G.  M.  B.  .  .  43  3 

.   1      „        •  •  45/3 

„  4  Gierserei  .  .  43/^ 

„            p  4  Puddel  .  .  .  41,6 
„           Hamatit  Nr.  1,2,  3 
gemischt .... 


Middlesbrongh  Nr.  3  Warrants  .  .  . 

,  Hamatit  nicht  notiert. 

Schottische  M.  N.  „  „ 

Cumberland  Hamatit        „  , 

Kisenplatten  ab  Werk  hier  £  6.7  0 

.    -  „  ms.« 


50- 
435'/, 


S  * 

s  • 


■=  2  ■« 


Stahlplatten 
Stabeisen 
Stahlwinkel  „ 
Eisenwinkel  „ 
Stahlschienen  n 


f.  d.  ton  mit 
2',',% 
Diskonto. 


„  0.  ■■-/- 
„  4.16/- 

-  6.-/- 
„  4. — /-    netto  Kassa 

//.  Honnrherk. 


IV.  Vereinigte  Staaten  von  Nordamerika. 

New  York,  den  2a  September  1904. 

Die  Lage  des  Eisen-  und  Stahlmarkts  in  den  Ver- 
einigten Staaten  hat  sich  im  letzten  Monat  keineswegs 
gebessert.  Die  Auflösung  des  Halbfabrikatsrndikats 
ist  zwar  nicht  erfolgt:  die  Mitglieder  sind  dieselben 
gebliehen,  und  die  Mitwirkung  der  Lackawanna  Steel 
Company  ist  gesichert;  doch  hat  am  19.  September 
dieses  Jahres  eine  offizielle  Herabsetzung  der  Preise 
für  Knüppel  und  Feinblechplatinen  stattgefunden.  Die 
Preise  sind  für  Knüppel  4  X  4  Zoll: 

bis  0,25  %  Kohlenstoff  ....  19,50  / 
0,26  bis  0,00°/»         „  ....  20,50$ 

0,00  bis  1,00%         ,  ....  21,50  £ 

Für  Knüppel  unter  4X4  Zoll  wird  2/  f.  d.  ton 
extra,  für  Fleinblechplatinen  in  ganzen  Längen  21,50  /, 
in  Längen  geschnitten  22/  gerechnet.  Diese  Preise 
verstehen  sich  f.  o.  b.  Pittsburg.  Für  die  außerhalb 
Pittsburg  gelegenen  Verbrauchsstellen  kommen  noch 
die  tatsächlichen  Frachten  hinzu.  Es  stellt  sich  für 
New  York  der  Preis  des  Normalknüppels  auf  22.10/ 
und  der  Feinblechplatine,  ganze  Länge,  auf  24,10/, 
Für  Philadelphia  sind  die  entsprechenden  Preise 
21,90  bezw.  23,90/,  für  die  Neu -Englandstaaten 
22,50  bezw.  24,50/.  Die  Herabsetzung  der  Preise  i&t 
für  Plätze  außerhalb  Pittsburgs  nicht  so  einschneidend, 
wie  man  nach  der  Herabsetzung  für  Pittsburg  von  23 
auf  19,50/  und  24  auf  21,50/  annehmen  könnte,  da 
die  tatsächlichen  Frachten  voll  zugeschlagen  werden, 
während  früher  die  abliefernden  Werke  einen  Teil  der 
Frachten  trugen.  Für  Chicngo  ist  zum  Beispiel  die 
Reduktion  nur  1,60/  für  Knüppel  und  0,50/  für 
Platinen.  Wie  weit  die  Preisherabsetzung  den  Ver- 
brauch an  Halbzeug  heben  wird,  bleibt  dahingestellt. 
Eine  große  Vermclirung  des  Verbrauchs  wird  nicht 
erwartet,  da  die  Fertigfabrikate  von  Seiten  der  Groß- 
produzenten, besonders  der  United  States  Steel  Cor- 
poration, bereits  vor  drei  Wochen  große  Preisherab- 
setzungen erfahren  hatten,  ohne  daß  eine  Hebung  des 
Verbrauchs  seither  erfolgte.  Auch  die  Bar  Iron  Asso- 
ciation hat  in  einer  Versammlung  in  New  York  am 
2*2.  September  d.  J.  die  Preise  wesentlich  herabgesetzt. 

Diese  Preisherabsetzungen  sind  nicht  ohne  scharfe 
Kämpfe  innerhalb  der  Syndikate  durchgesetzt  worden, 
und  zwar  waren  dem  Vernehmen  nach  die  stärksten 
Gegner  so  einschneidender  Preisermäßigungen  die 
United  States  Steil  Corporation  und  die  Republic  Iron 
and  Steel  Company.    Die  letztere  Gesellschaft,  eine 
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Verschmelzung  «ahlreicher  kleinerer  Werke,  gab  durch 
1  hernähme  des  bekannten  Roheisen  -  Konvertierungs- 
vertrags mit  der  Pittsborg  Steel  Company  den  Haupt- 
anlaß  zu  der  offiziellen  Herabsetzung  der  Syndikats- 
preise für  Knüppel.  Sie  geht  jetzt  weiter  vor,  indem 
sie  für  ihr  Werk  in  Voungstown  ein  Walzwerk  zur 
Herstellung  von  Platinen  in  Auftrag  gegeben  hat. 
Die  Walzenstraßen  werden  nach  dem  „Iron  Age"  so 
eingerichtet,  daß  darauf  nach  Bedarf  auch  Schienen 
gewalzt  werden  können.  Die  Leistungsfähigkeit  des 
neuen  Walzwerks  soll  1200  tons  täglich  betragen. 
Ks  wird  auch  berichtet,  daß  die  Gesellschaft  die  Er- 
richtung eines  Drahtwalzwerks  und  eines  Feinblech- 
walzwerks beabsichtige,  ein  Schritt,  der  nach  Errich- 
tung der  Walzenstraßen  für  Halbfabrikat  zur  Not- 
wendigkeit  wird.  Zur  Deckung  der  Kosten  der  Neu- 
bauten, znm  Ausbau  und  zur  Abrundung  ihres  Be- 
sitzes an  Kohlengruben,  Ölquellen  und  Erzländereien 
beabsichtigt  die  Oesellschaft  die  Ausgabe  von 
10000000 $  Bonds.  Die  ausgegebenen  Aktien  belaufen 
sich  auf  20862000/  Vorzugs-  und  27 352  000  $  ge- 
wöhnliche Aktien.  Die  Dividende  auf  die  Vorzugs- 
aktien ist  aeit  dem  1.  Oktober  1903  suspendiert  wor- 
Jen;  auf  die  gewöhnlichen  Aktien  ist  bisher  keine 
Dividende  gezahlt  worden.  Die  Republic  Iron  and 
Steel  Company  war  bisher  als  Konkurrent  der  United 
States  Steel  Corporation  nur  wenig  hervorgetreten,  da 
ihre  Produktion  an  Roheisen  höchstens  ß50  000  tons, 
an  Bessemerstahlblöcken  nur  500000  tons  und  an 
Martinstahlblöcken  nur  35000  tons  beträgt.  Die  Stärke 
der  Gesellschaft  liegt  mehr  in  ihrer  hohen  Erzeugung 
von  Puddel-  und  Sehweißeisen.  Die  Werke  der  Republic 
Iron  and  Steel  Company  liegen  zerstreut  in  den  Staaten 
Pennsylvania,  Ohio,  Jllinois,  Indiana  und  Alabama. 

Weit  gefährlichere  Konkurrenten  der  United  States 
Steel  Corporation  sind  die  Lacknwanna  Steel  Company 
in  Buffalo,  die  nach  Fertigstellung  der  zum  Teil  nocli 
im  Bau  beßndlichen  Anlagen  über  1 000000  tons 
Stahl  erzeugen  wird,  die  Cambria  Steel  Company  mit 
einer  Produktion  von  000000  tons  Bessemer-  und 
405000  tons  Martinstahl,  und  die  Jones  and  Laughiin 
Steel  Company  mit  einer  Produktion  von  800000  tons 
Bessemer-  und  295000  tons  Martinstahl.  Alle  diese 
Werke,  die  finanziell  gut  gestellt  sind,  besitzen  gleich- 
falls eigene  Erzländereien,  Kohlengruben  und  Koke- 
reien und  sind  daher  vollständig  unabhängig.  Ein 
Zusammenschluß  dieser  selbständigen  Werke  und  ein 
gemeinsamer  Kampf  gegen  die  United  States  Steel 
Corporation  dürfte  nicht  zu  erwarten  sein.  Es  kommen 
wohl  auf  einzelnen  Gebieten  Reibungen  und  Zusammen- 
stöße der  Interessen  vor;  im  großen  ganzen  aber 
sind  die  Gebtete  schon  ziemlich  abgegrenzt,  und  vor 
allem  würden  die  unabwendlichen  Verluste  bei  einem 
wirklich  ernsten  Kampf  für  beide  Seiten  so  große 
sein,  daß  man  von  einem  solchen  absieht  und  ver- 
sucht, eine  Interessengemeinschaft  durch  Syndikate 
und  sonstige  Preisvereinbarungen  herzustellen. 

Über  die  Stellung  der  United  States  Steel  Corpo- 
ration zu  der  Gesamterzeugung  der  Vereinigten  Staaten 
von  Amerika  in  Roheisen  und  .Stahl  gibt  die  neueste 
Auflage  des  Adreßbuchs  der  Großeisenindustrie,  her- 
ausgegeben von  der  American  Iron  and  Steel  Asso- 
ciation, einen  ungefähren  Anhalt.*  Die  in  diesem 
Adreßbuch  angegebenen  Zahlen  für  die  Leistungsfähig- 
keit der  Eisen-  und  Stahlwerke  sind  rein  theoretische 
und  werden  von  der  Praxis  niemals  erreicht.  Die 
Produktionsfähigkett  der  Hochöfen  wird  auf  28  114000 
tons  angegeben;  die  wirkliche  Erzeugung  1904  dürfte 
jedoch  18000000  tons  kaum  erreichen.  Von  diesen 
28114  000  tons  werden  12G36000  tons  der  United 
State»  Steel  Corporation  zugeschrieben,  also  etwa  44  7«. 


Da  die  vorstehende  Zahl  der  Gesamtroheisenerzeugung 
auch  die  südlichen  Werke  und  die  Gießereiroheisen 
erzeugenden  Werko  einschließt,  während  die  United 
States  Steel  Corporation  fast  ausschließlich  Roheisen 
zur  Stahlerzeugung  herstellt,  so  ist  in  Wirklichkeit, 
wenn  nur  Roheisen  zur  Stahlfabrikation  in  Berechnung 
gezogen  wird,  der  Anteil  der  United  States  Steel 
Corporation  bedeutender.  Die  Gesatntleistungsfähig- 
keit an  Konverterstahl  wird  auf  13628600  tons  an- 
gegeben und  die  der  United  States  Steel  Corporation 
auf  8198000  tons,  etwa  60  >  des  (ranzen.  An  Stahl 
im  Martinofen  erzeugt  beträgt  die  Gesamtprodnktions- 
fähigkeit  11335100  tons,  die  der  United  States  Steel 
Corporation  5160500  tons,  mithin  etwa  45  7»  der  Ge- 
samtproduktion. Nach  anderen  Angaben  ist  die  wirk- 
liche Produktionsfähigkeit  der  United  States  Steel 
Corporation  an  Martinstahl  nur  2  990500  tons,  also 
nnr  267«  der  Gesamtleistungsfähigkeit.  Wie  die  Ver- 
hältnisse sich  in  Wahrheit  gestaltet  haben,  wird  erst 
mit  Schluß  dieses  Jahres,  dessen  schlechter  Geschäfts- 
gang zu  umfangreichen  Betriebseinschränkungen  zwang, 
zu  ersehen  sein.  Die  in  dem  Adreßbuch  zusammen- 
gestellten Millionenziffern  dürfen  mit  den  wirklich 
erzielten  Produktionen  nicht  verwechselt  werden; 
letzlere  werden  schätzungsweise  etwa  nur  65  7»  der 
genannten  Zahlen  in  diesem  Jahr  erreichen. 

Die  Ausfuhr  ist,  soweit  Stahlhalbfabrikat  und 
Stahlschienen  in  Betracht  kommen,  in  den  ersten 
sieben  Monaten  d.  J.  eine  verhältnismäßig  hohe  ge- 
wesen. Die  Ausfuhr  von  Halbfabrikaten  betrug 
208072  tons  und  von  Schienen  174  642  tons.  Beson- 
ders die  Monate  Mai,  Juni  und  Juli  zeigen  starke 
Verschiffungen.  Der  Monat  August  zeigt  jedoch  eine 
bedeutende  Abnahme  der  Ausfuhr  sowohl  von  Schie- 
nen wie  von  Halbfabrikaten:  es  wurden  nur  15200 
tons  Halbfabrikat  und  6975  tons  Schienen  exportiert, 
während  im  Juni  noch  32068  tons  Halbfabrikat  und 
51101  tons  Schienen  und  im  Juli  35904  tons  Halb- 
fabrikat und  40300  tons  Schienen  ausgeführt  wurden. 
Die  starke  Abnahme  in  dem  letzten  Monat  scheint 
doch  darauf  hinzudeuten,  daß  die  vielen  Betriebsein- 
schränkungen hier  den  Markt  erleichtert  haben  und 
die  stetigen  Preisherabsetzungen  auf  dem  hiesigen 
Markt  das  verlustbringende  Verkaufen  auf  ausländi- 
schen Märkten  auf  die  Dauer  unmöglich  machen. 

WatUoldt, 

H*ndel»«chTen4iDdlfer  b*lm  KSnlglltheB 
Qcner»lkOD<ul*t  In  Bern  York. 


Über  die  Preisschwankungen  des  letzten  Viertel- 
jahrs gibt  die  folgende  Tabelle  Aufschluß: 


*  Directory  to  the  Iron  and  Steel  Works  of  the 
United  States. "  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1904  Heft  17 
S.  1035. 
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DolUra 

für  dla  Tonn« 

Giefserei  -  Roheisen 

Stiüi- 

i 

dard  Nr.  2  loco  Phila- 

14,50 

14,25 

14,25 

14,25 

15,75 

Giefserei  -  Roheisen 

Nr.  2 

(aus  dein  Süden) 

loco 

11,75 

12,00 

12,00 

12,00 

14,50 

Bessemer -Roheisen ' 

12,25 

12,85 

12,50 

12,85 

16,35 

Graues  Puddeleisen 

gi* 

'=>  -  3 

12,00 

11,85 

11,75 

11,75 

14,50 

Bessemerknüppel 

—  a.-a 

Xi, 

23,- 

«,- 

19,50  27,  - 

Schwere  Stahlsehicnen  ab 

Werk  im  Osten . 

28,- 

28,— 

28,— 

28,  - 

Cent» 

ür  d»« 

Pfund 

Behälterbleche  .  . 

1,60 

1,60 

1,60 

1,40, 

1,60 

Feinbleche  Nr.  27. 

2,00 

2,00 

2,00 

2,00 

2,55 

Drahtstifte  .... 

1.90 

1,85 

1,60 

1,60 
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24.  Jahrg.  Nr.  20. 


Industrielle  Rundschau. 


Zur  Verstaatlichen*  der  „Hibernia". 

Der  Beschluß  det  Bochumer  Landgerichts  vom 
1.  Oktober  1904  in  der  Handelsregistersache  der  Bflrg- 
werksgesellschaft  Hibernia  liegt  uns  heute  im  Wort- 
laut vor.  Wir  entnehmen  demselben  folgende  wesent- 
liche Sätze: 

Auf  die  Beschwerde  der  Bergwerksgesellschaft 
Hibernia  wird  der  Beschluß  des  Königl.  Amtsgerichts 
zu  Herne  vom  27.  September  1904,  soweit  durch  ihn  die 
Dresdener  Bank  Aktiengesellschaft  zu  Berlin,  der  Ge- 
heime Finanzrat  Müller  daselbst  nnd  der  Rechtsanwalt 
Dr.  Bondi  zu  Dresden  ermächtigt  werden,  als  Gegen- 
stand znr  Beschlußfassung  der  auf  den  22.  Oktober  1904 
nach  Dusseldorf  einberufenen  außerordentlichen  Gene- 
ralversammlung der  Bergwerksgesellschaft  Hibernia 
folgenden  Gegenstand  zu  setzen: 

„Beschlußfassung  über  den  von  ihnen  gestellten 
Antrag  auf  Aufbebung  sämtlicher,  hinsichtlich  der 
Erhöhung  des  Aktienkapitals,  der  Modalitäten, 
der  Aktienausgabe  und  der  Abänderung  von  §  4  und  5 
des  Gesellschaftsvertrages  gefaßten  Beschlösse" 
abgeändert  und  dieser  Gegenstand  von  der  Tages- 
ordnung der  bezeichneten  General  -  Versammlung 
abgesetzt  Im  übrigen  wird  die  Beschwerde  zu- 
rückgewiesen. Die  Rosten  des  Besch  werde  Verfahrens 
werden  zur  Hälfte  den  Beschwerdeführern,  zur  Hälfte 
der  BergwerksgeselUchaft  Hibernia  auferlegt.  —  In  der 
Begründung  wird,  nachdem  der  Stand  der  Angelegen- 
heit rekapituliert  ist,  u.  a.  folgendes  ausgeführt:  §254 
H.  6.  B.  Absatz  3  legt  dem  Gericht  nichtdie 
absolute  Verpflichtung  auf,  den  Anträge  n 
auf  Berufung  einer  Generalversammlung 
und  Ermächtigung  zur  Ankündigung  von 
Gegenständen  der  Beschlußfassung  statt- 
zugeben, sondern  das  Gesetz  sagt,  das 
Gericht  kann  ermächtigen,  d.  h.,  wenn  hin- 
reichender Anlaß  gegeben  ist,  worüber  nach  pflicht- 
mäßigem  Ermessen  entschieden  werden  muß,  soll  das 
Gericht  den  Anträgen  stattgeben.  Eine  Ablehnung 
derartiger  Anträge  wird  deshalb  regelmäßig  nur  er- 
folgen können,  wenn  die  Anträge  in  schädigender  — 
schikanöser  Absicht,  oder  mutwillig  gestellt  werden, 
oder  etwaB  Gesetzwidriges  bezwecken.  Den  Erwä- 
gungen der  Beschwerdeführerin,  daß  die 
Herabsetzung  des  Aktienkapitals,  die  Auf- 
hebung des  Beschlusses  über  die  Erhöhung 
des  Aktienkapitals  nicht  mehr  erfolgen 
könne,  weil  bereits  ein  Aktienbegebungs- 
vertrag vom  Vorstande  in  zulässiger  Weise 
getätigt  sei,  kann  nicht  beigetreten  werden. 
Der  Aktienbegebungsvertrag  ist,  wenn  in 
gültiger  Weise  die  Erhöhung  des  Aktien- 
kapital s  beschl ossen  wurde,  auch  vor  Ein- 
tragung des  Beschlusses  über  die  Erhö- 
hungdes  Grundkapitals  gültig  und  rechts- 
wirk s  am.  Regelmäßigwird  aber  entweder 
ausdrückliche  oder  stillschweigende  Vor- 
aussetzung sein,  «laß  die  Kapitalserhöhung 
in  das  Handelsregister  eingetragen  wird. 
Die  Gläubiger  aus  dem  Begebungsvertrage  haben  aber 
keine  Mittel  und  Rechte  zn  verhindern,  daß  die  Gesell- 
schaft nachträglich  ihren  Beschloß  wiederum  ändert. 
Tut  dies  die  Gesellschaft,  so  wird  ihre  Leistung  aus 
dem  Begebungsvertrage  unmöglich  und  sie  wird  bei 
schuldhaftem  Verhalten  schadenersatzpflichtig.  Als 
ungesetzlich  ist  deshalb  die  Aufhebung 
des  Beschlusses  über  die  Erhöhung  des 
Grundkapitals  nicht  zu  bezeichnen.  Der 


Gerichtshof  hat  trotzdem  die  Ermächti- 
gung znr  Ankündignngdieses  Gegenstandes 
alsTeilderßeschlußfassnngzurückziehen 
zu  müssen  geglaubt.  Wie  die  Akten  ergeben, 
stehen  sich  zwei  große  Gruppen  von  Aktionären  ent- 
gegen, deren  Machtmittel  und  Anteile  am  Gesellschafts- 
vermögen sich  bis  auf  einen  kleinen  Bruchteil  die 
Wage  halten;  es  ist  nicht  so,  daß  die  Dresdener  Bank 
weit  die  Gegner  überwiegende  Interessen  verficht, 
während  ihre  Gegner  eine  nntzlose  hinausziehende 
Opposition  entgegensetzten.  Es  ist  dabei  zn  beachten, 
daß  vom  wirtschaftlichen  Standpunkt  aus  das  Interesse 
des  einen  Großaktionärs,  auch  wenn  es  rechnerisch 

frößer  ist,  nicht  so  ganz  ins  Gewicht  fällt,  wie  die 
nteressen  der  diesem  gegenüberstehenden  Gruppe  von 
Aktionären  zusammengenommen,  welche  von  vielen 
einzelnen  Aktionären  mit  kleinerem  Aktienbesitz  ge- 
bildet wird.  Deren  Interesse  an  der  Erhal- 
tung der  Gesellschaft  verdient  deshalb 
eine  weitgehende  Berücksichtigung.  Der 
Gerichtshof  ist  der  Überzeugung,  daß  der  Vorstand  nnd 
der  Aufsichtsrat  die  Interessen  einer  aus  einer  Vielzahl 
von  Personen  sich  zusammensetzenden  Gruppe  von 
Aktionären  vertritt,  während  die  Dresdener  Bank  dieser 
Gruppe  als  Großaktionär  gegenübersteht.  Während 
der  Vorstand  und  der  Aufsichtsrat  der  Ansicht  sind, 
daß  die  Kapitalserhöhung  gesetzmäßig  beschlossen  ist, 
hat  die  Dresdener  Bank  diesen  Kapitalserhöhangs- 
beschluß  als  zn  Unrecht  ergangen  mit  der  Anfechtungs- 
klage angefochten.  Der  Gerichtshof  erachtet  es  nicht 
für  angemessen,  wenn  durch  Vermehrung  ihrer  Macht- 
mittel durch  Ankauf  von  Aktien  die  eine  Partei  anf 
die  andere  einen  Druck  auszuüben  bestrebt  ist,  nm 
ein  Ziel  zn  erreichen,  das  sie  ihrer  Meinung  nach  im 
Wege  des  von  ihr  eingeleiteten  Gerichtsverfahrens 
erreichen  kann.  Der  Gerichtshof  hält  es  nicht 
für  richtig,  daß  der  Entscheidung  dieses 
von  den  Antragstellern  angestrengten  Pro- 
zesses vorgegriffen  wird  dnreh  eine  erneute 
Beschlußfassung.  Es  ist  deshalb  die  Ermächtigung 
zur  Ankündigung  der  Aufhebung  der  die  Erhöhung 
des  Aktienkapitals  betreffenden  Beschlüsse  der  Ver- 
sammlung vom  27.  August  1904  als  Gegenstand 
Beschlußfassung  in  der  Generalversammlung 
22.  Oktober  1904  zurückgezogen  und  demgemäß  < 
Antrag  von  der  Tagesordnung  abgesetzt.  Demgemäß 
war  die  erstinstanzliche  Entscheidung  abzuändern.  — 
Dem  weitergehenden  Antrage  der  Beschwerde  war  der 
Erfolg  zn  versagen.  Mit  Staub  (Kommentar  z.  H.  G.  ß. 
Anm.  4  zu  §  277  H.  G.  ß.)  ist  es  für  zulässig  zu 
erachten,  daß  in  derselben  Generalversammlung  die 
Zahl  der  Aufsich ts ratssteilen  vermehrt  nnd 
vor  Eintragung  des  die  Vermehrung  betreffenden 
Beschlusses  in  das  Handelsregister  die  Wahl  der 
Aufsichtsratsmitglieder  erfolgen  kann  mit  der  Wirkung, 
daß  die  Gewählten  erst  vom  Zeitpunkte  der  Eintragung 
des  Beschlusses  in  Tätigkeit  treten  dürfen.  In  §  285 
H.  G.  B.  ist  nachgelassen,  daß  die  Anmeldung  und 
Eintragung  der  erfolgten  Erhöhung  des  Grund- 
kapitals mit  derjenigen  des  Beschlusses  über  die  Er- 
höhung verbunden  werden  kann.  Die  Maßregel  der 
Kapitals-Erhöhung  ist  regelmäßig  für  das  Dasein  einer 
Gesellschaft  von  viel  weittragenderer  Bedeutung  als  die 
Frage,  ob  ein  Aufsichtsratsmitglied  mehr  oder  weniger 
vorhanden  ist.  Auch  im  letzten  Falle  erscheint  eine 
Verbindung  des  Beschlusses  über  die  Vermehrung  der 
Aufsichtsratsstellen  mit  der  Wahl  der  neuen  Mitglieder 
des  Aufsichtsrates  zulässig.  Insoweit  erschien  die 
Beschwerde  unbegründet. 
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Die  Dresdener  Bankgruppe  wird  «ich,  wie  schon 
bekannt,  bei  diesem  Beschlüsse  des  Boehumer  Land- 
gerichts nicht  beruhigen,  sondern  hat  den  Ueschwerde- 
weg  bereit«  beschritten  und  beim  Kainmergericht 
Revision  beantragt,  wobei  es  darauf  ankommt,  eine 
Verletzung  des  besetze«  in  der  Vorinstanz  nachzu- 
weisen. Die  Verwaltung  der  Hibernia  hat  zu  einer 
Beschwerde  keine  dringende  Veranlassung,  da  sie  gegen 
die  Rechtsgültigkeit  der  vorzunehmenden  Wahlen  Pro- 
test erheben  kann  und  voraussichtlich  lange  Zeit  ver- 
gehen wird,  bis  die  neuen  Anfsichtsratsmitglieder  in 
Funktion  treten  werden. 

Weiterhin  hat  am  10.  Oktober  d.  J.  die  Kammer 
für  Handelssachen  des  Königlichen  Landgerichts  zu 
Bochum  die  Klage  der  Verstaatlichnngspartei  auf  An- 
fechtung der  Generalversammlungsbeschlüsse  vom 
27.  August  abgewiesen.  Die  Kosten  fallen  den  Klä- 
gern zur  Last  Bezüglich  des  ersten  Punktes  der 
Tagesordnung,  Ablehnung  der  VerstaatlichungsofTerte, 
«teilt  sich  das  Gericht  auf  den  Standpunkt,  daß  in  der 
Versammlung  J/a  des  Grundkapitals  vertreten  waren,  so 
daß  damit  der  Beschluß  rechtsgültig  sei.  Bezüglich 
des  Beschlusses  der  Kapitalserhöhung  ist  das  Gericht 
der  Ansicht,  daß  dieser  Punkt  mit  der  Verstaat- 
Hchungsofferte  nicht  verquickt  werden  könne;  der 
Verstoatlichungsantrag  sei  neu  auf  die  Tagesordnung 
gesetzt  worden.  Daß  die  Verwaltung  der  Hibernia 
vor  Beschluß  der  Kapitalserhöhnng  Kenntnis  von  der 
Verstaatlichungsabsicht  der  andern  Partei  gebäht  habe, 
sei  ausgeschlossen.  Hierdurch  werde  die  Behauptung 
der  Kläger  entkräftet,  daß  die  Kapitalserhöhung  als 
ein  Kampfmittel  zur  Verhinderung  der  Verstaatlichung 
anzusehen  sei.  Auch  die  Klage  auf  Anfechtung  des 
Beschlusses,  das  Bezugsrecht  der  Aktionäre  auf  die 
neuen  Aktien  auszuschließen,  wird  abgewiesen.  Kläger 
beschweren  sich  bekanntlich,  daß  dieser  Antrag  nicht 
anf  der  Tagesordnung  gestanden  habe.  Der  Gerichts- 
hof ist  aber  der  Ansicht,  daß  die  Ankündigung  .Fest- 
stellung der  Modalitäten  der  Aktienausgabe"  für  diesen 
Beschluß  genüge.  In  der  Mitahstimtnnng  des  Vor- 
stands und  Anfsichtsrats  der  Hibernia  findet  der  Ge- 
richtshof keine  Verletzung  irgendwelcher  gesetzlichen 
Bestimmungen.  Schließlich  wendet  sieb  das  Gericht 
gegen  die  Beschwerde,  daß  bei  der  Abstimmung  auf 
Seiten  der  Hiberniafreunde  Aktien  mitgestimmt  haben, 
die  auf  dem  Wege  des  Reportgeschäfts  herein- 
genommen waren.  Bleichröder  und  die  Berliner 
Handelsgesellschaft  seien  Eigentümer  und  Besitzer  der 
reportierten  Stücke  und  als  solche  nicht  nur  der  Form 
nach  berechtigt,  in  der  Hauptversammlung  damit  auf- 
zutreten, sondern  anch  sämtliche  Rechte  als  Eigen- 
tümer und  Besitzer  auszuüben.  Von  einer  Stimmen- 
fälschung  könne  keine  Rede  sein. 


Gelsevklrchener  Bergwerks  -  Akt.-Ges. 
in  Gelsenkirchen. 

Zur  Begründung  der  geplanten  Interessengemein« 
schaft  mit  dem  Aachener  Hütten-Aktienverein  und 
dem  Schalker  Gruben-  und  Hütten  verein  veröffentlicht 
jetzt  auch  die  Verwaltung  der  Gelsenkirchener  Berg- 
werksgesellschaft eine  längere  Denkschrift,  der  wir  fol- 
gendes entnehmen:  „Seit  einer  Reihe  von  Jahren 
sind  die  großen  Eisenwerke  Rheinland- Westfalens, 
der  Saar,  Lothringen- Luxemburgs  und  selbst  in  Süd- 
deutschland mit  Erfolg  bestrebt  gewesen,  sich  durch 
den  Erwerb  von  Grabenfeldern  oder  fertigen  Zechen 
des  Ruhrbezirks  den  Bezug  ihrer  Brennstoffe  aus  eig- 
ner Quelle  zu  sichern.  Das  Kohlensyndikat  hat  diesen 
Entwicklungsgang  nicht  nur  nicht  aufhalten  können, 
sondern  sich  sogar  genötigt  gesehen,  um  seinen  eigenen 
Fortbestand  und  die  unbedingt  nötige  Geschlossenheit 
des  westfälischen  Bergbaues  zu  ermöglichen,  beim 
Neuabschlnß  des  Syndikatsvertrags  im  Oktober  1903 


den  als  Besitzer  einer  Zeche  dem  Syndikat  angehören- 
i  den  oder  ihm  beitretenden  Eisenwerken,  den  so- 
genannten Huttenzechen,  die  Förderung  ihres  gesamten 
Selhstvcrbrauchs  neben  der  ihnen  im  Syndikat  be- 
willigten Beteiligung  freizugeben.  Dies  hat  znr  Folge, 
daß  die  reinen  Kohlenzechen  dauernd  ganz  allein  die 
sogenannte  Einschränkung  auf  sich  nehmen  müssen, 
während  die  Hüttenzechen  unter  Anspannung  aller 
Kräfte  fördern  und  vor  allem  auch  für  die  Zukunft 
den  in  natürlichem  Fortschritt  ansteigenden  Kohlen- 
bedarf ihrer  Eisenwerke  und  aller  deren  Erweiterungen 
und  Erwerbungen  ganz  an  sich  reißen  werden.  Dieser 
im  neuen  Syndikatsvertrag  gebotene  Vorteil  muß  den 
Hüttenzechen  Anreiz  geben,  weitere  Syndikatszechen 
zu  erwerben,  es  wird  also  zu  befürchten  sein,  daß  die 
Lage  der  reinen  Kohlenzechen  mehr  und  mehr  ver- 
schlechtert und  so  ein  Wiederzustandekommen  den 
Kohlensyndikats  nach  dem  Ablauf  des  jetzigen  Ver- 
trags erschwert,  wenn  nicht  unmöglich  gemacht  wird. 
Die  Verwaltung  von  Gelsenkirchen  faßt  diese  Gefahr 
heute  schon  ins  Auge  und  sucht  im  Interesse  ihres 
und  des  westfälischen  Bergbaues  überhaupt  Maßregeln 
zu  ihrer  Bekämpfung  zu  treffen.  Die  Angliederang 
von  Eisenwerken  wird  dazu  die  wirksamste,  wenn 
nicht  sogar  die  einzige  sein.  Sie  wird  Gelsenkirchen 
bis  zu  einem  gewissen  geringen  Grade  sofort  schon 
den  Mitgenuß  an  den  Vorteilen  der  Hüttenzechen 
unter  dem  laufenden  Syndikatsvertrag  gestatten,  vor 
allem  aber  wird  sie  es  ermöglichen,  da*  Schwergewicht 
der  Gesellschaft  den  Hüttenzechen  gegenüber  für  die 
Neuregelung  des  Kohlensyndikats,  sei  es  für  die  Zeit 
nach  1915,  dem  Endtermin  des  jetzigen  Syndikatsver- 
trngs,  sei  es  schon  von  einem  früheren  Zeitpunkt  ab, 
znr  Geltung  zu  bringen.  Sollte  sich  dann  aber  die 
Hoffnung  einer  Syndikatsverlängerung  doch  nicht  ver- 
wirklichen lassen,  so  wird  Gelsenkirchen  in  dem  be- 
ginnenden Kampf  nicht  wieder  wie  vorzeiten  als  reines 
Kohlenwerk  zu  den  schwächeren  gehören,  sondern  in 
seinen  eigenen  Eisenwerken  und  in  deren  Beziehungen 
zu  weiterverarbeitenden  Industrien  die  Sicherung  deB 
Absatzes  für  einen  großen  Teil  seiner  Förderung 
haben.  Einen  Vorteil  erblickt  die  Verwaltung  ferner 
auch  darin,  daß  sie  jetzt  schon  in  den  Verbänden  der 
Eisenindustrie  ihre  Bestrebungen  einerseits  zum  Mali 
halten  den  Verbrauchern  gegenüber,  anderseits  zum 
Znsammenhalten  und  znr  Stärkung  der  deutschen  In- 
dustrie dem  Ausland  gegenüber  zur  Geltung  bringen 
kann.  Nach  dem  geltenden  Kohlensyndikatsvertrag 
ist  eine  förmliche  Umwandlung  der  Gesellschaft  in 
eine  sogenaunte  Hüttenzeche  nicht  möglich,  vorläufig 
auch  nicht  beabsichtigt.  Der  angestrebte  Zweck  wird 
vielmehr  dadurch  erreicht,  daß  unter  gleichzeitiger 
Festlegung  eines  Gemeinschaftsverhältnisses,  das  eine 
Vereinigung  der  Erträge  herbeiführt,  eine  solche  Mehr- 
heit des  Aktienkapitals  der  beiden  nachgenannten  Ge- 
sellschaften erworben  wird,  welche  die  völlige  Ver- 
schmelzung in  der  Folge  in  die  Hand  von  Gelsen- 
kirchen legt.  Sowohl  der  Aachener  Hütten-Aktienverein 
wie  der  Schalker  Gruben-  und  Huttenverein  bilden 
nach  dieser  Richtung  einen  begehrenswerten  Erwerb, 
weil  ein  verhältnismäßig  sehr  kleines  Aktienkapital 
in  den  Händen  weniger  Großaktionäre  sich  befindet 
und  diese  heute  bereit  sind,  den  Abschluß  eines  Ge- 
meinschaftsverhältnisses herbeizuführen  sowie  einen 
Aktienbesitz  von  mindestens  drei  Viertel  des  Grund- 
kapitals Gelsenkirchen  zu  überlassen.  Ferner  sprechen 
für  die  Wahl  dieser  beiden  Werke  folgende  allge- 
meine Gesichtspunkte:  Der  Aachener  Hütten- Aktien- 
verein ist  im  Besitz  von  Erzfeldern  derjenigen  Güte 
!  und  Menge,  die  in  Deutschland  die  billigsten  Selbst- 
kosten zur  Darstellung  von  Roheisen  ermöglichen 
1  Er  ist,  wenn  ihm  dun  h  die  Vereinigung  mit  Gelsen- 
kirchen der  Brennstoff  gesichert  ist,  für  menschlich 
absehbare  Zukunft  hinaus  in  der  Lage,  den  Stahl  zu 
Selbstkosten  herzustellen,  die  vom  deutschen  Wett- 
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bewerb  überhaupt  nicht  oder  nicht  wesentlich  unter- 
schritten werden  können.  Für  die  Vereinbarung  mit 
dem  Schalker  Gruben-  und  Uüttenverein  ist  von  ent- 
scheidender Bedeutung  die  Lage  seines  Gelsenkirche- 
ner  Hauptwerks  in  unmittelbarer  Nähe  der  Schacht- 
anlage Alma,  deren  wertvolles  nördliches  Abbaufeld 
von  den  Hochofen-  und  Gteßereianlagen  des  Vereins, 
seinen  Beamten-  und  Arbeiterhäusern  sowie  dem 
sonstigen  Grundbesitz  von  etwa  300  Morgen  überdeckt 
wird.  Noch  im  Jahre  1901  mußte  Gelsenkirchen  dem 
Schalker  Verein  für  Bergschäden  720000  Ji  zahlen. 
Durch  die  Vereinigung  wird  es  ermöglicht,  die 
Schlackenhalden  und  sonstigen  Huttenabfalle  an  Ort 
und  Stelle  in  die  Uelsenkircbener  Abbaue  zu  schlem- 
men und  so  Bergschäden  fast  vollständig  zu  verhüten. 
Von  besonderer  Wichtigkeit  ist  ferner  die  Eigenschaft 
des  Schalker  Vereins  als  eine  Hüttenzeche  im  Besitz 
des  Bergwerks  Pluto,  mit  dessen  Förderung  der 
Schalkvr  Verein  in  der  Lage  sein  würde,  einen  Teil 
des  Bedarfs  des  Aachener  Vereins  an  Brennstoffen  als 
seinen  eigenen  Bedarf  frei  von  Syndikatsabgaben  zu 
decken,  wenn  eine  Verschmelzung  der  beiden  Hütten- 
werke vorgenommen  worden  sollte.  Über  die  Be- 
messung des  Wertes  der  beiden  Gesellschaften  im 
Verhältnis  zu  dem  von  Gelsenkirchen  sowohl  für  die 
Gewinnverteilung  in  dem  Gemeinschaftsverhältnis  wie 
für  die  Erwerbung  der  fremden  Aktien  wird  folgendes 
ausgeführt:  Gelsenkirchen  hat  ein  Aktienkapital  von 
69000'  00  ««,  während  das  des  Aachener  Vereins 
11  500000,«  und  das  des  Schalker  Vereins  10200000,«! 
beträgt.  Es  wurde  ein  Wertverhältnis  ermittelt,  das, 
im  Nennwert  der  Gelsenkirchener  Aktien  ansgedrückt, 
für  Rote  Erde  31000000  ««  und  für  Schalke 
25500000.«  ergibt.  Es  besteht  bei  beiden  Gesell- 
schaften Geneigtheit,  dieses  Wertverhältnis  sowohl 
der  Gemeinschaft  wie  auch  dem  Aktienumtausch  zu- 
grunde zu  legen  derart,  daß  der  Gemeinschaftsgewinn 
im  Verhältnis  von  69  Anteilen  auf  Gelsenkirchen, 
von  31  Anteilen  auf  Aachen  und  von  26,5  Anteilen 
auf  Schalke  entfallen  soll,  die  Gelsenkirchen  zu  über- 
lassenden Beträge  von  mindestens  je  %  des  Grund- 
kapitals der  beiden  anderen  Gesellschaften  einen  sol- 
chen Gegenwert  in  neuen  Gelsenkirchener  Aktien  er- 
halten sollen,  als  81 000000  «<f  Gelsenkirchener  Aktien 
für  11  500000.«  Aachener  Aktien  und  25500000.« 
Gelsenkirchener  Aktien  für  10200000  Jt  Schalker 
Aktien  entsprechen.  Zur  Erklärung  dieses  Verhält- 
nisses wird  bemerkt:  Gelsenkirchen  hat  im  Durch- 
schnitt der  letzten  sechs  Geschäftsjahre  eine  Divi- 
dende von  11%  an  die  Aktionäre  mit  35500000.« 
ausgeschüttet,  daneben  aber  aus  den  Rohgewinnen  der 
sechs  Geschäftsjahre  32609  888,«  zu  Abschreibungen 
verwendet  und  2000000  Jt  der  Rücklage  zugeführt, 
abgesehen  von  den  letzterer  zugeflossenen  bedeutenden 
Aufgeldbeträgen  und  den  Rücklagen  für  Bergschäden. 
Es  ist  also  durchschnittlich  nur  rund  die  Hälfte  des 
Jabres-Rohgewinns  zu  der  Rente  von  11  %  erforder- 
lich gewesen.  Für  den  Aachener  Hütten-Aktienverein 
ergibt  sich,  daß  in  den  zehn  Geschäftsjahren  von 
1893/94  bis  1902-03  aus  dem  Rohgewinn  21600000,« 
als  durchschnittliche  Jahresdividende  von  32,5  %  auf  das 
jeweilige  Aktienkapital  verteilt,  dagegen  22  100  567  Jt 
zu  Abschreibungen  und  Rückstellungen  verwendet  sind. 
Zum  Vergleich  können  nur  die  5 Geschäftsjahre  1898  99 
bis  1902  03  herangezogen  werden,  da  nur  in  diesen  ein 
gleichmäßiges  Aktienkapital  von  9  000  000  ,«  vor- 
handen wur.  Rechnet  man  dieses  Kapital  im  Ver- 
hältnis von  31:11,5  auf  Gelsenkirchener  Aktien  nm, 
so  ergibt  sich  ein  Kapital  im  Nennwert  von  rund 
24  261  000,«  Gelsenkirchener  Aktien.  Um  dieses 
Kapital  mit  11%  im  Durchschnitt  der  fünf  Geschäfts- 
jahre zu  verzinsen,  wäre  ein  Gesamtbetrag  von 
13  340  500,«  erforderlich  gewesen,  während  der  Ge- 
samtrohgewinn dieser  fünf  Jahre  von  26859155,« 
zur  Verfügung  stand,  dessen  Hälfte  mit  13  429  577  Jt 


den  obengenannten  Betrag  noch  um  ein  geringes  über- 
schreitet. Für  das  letztverflossene  Geschäftsjahr 
1903  04  des  Aachener  Vereins,  in  dem  zum  erstenmal 
das  jetzige  Aktienkapital  von  11500000  Jt  mit- 
gearbeitet hat,  würde  die  Berechnung  nicht  so  günstig 
ausfallen,  da  nur  ein  Rohgewinn  von  rund  5  545000  Jt 
ausgewiesen  ist,  von  dem  1  700000,«  zu  Abschreibungen, 
der  Rest  aber  in  30%  Dividende  verwendet  werden 
soll.  Der  Gesamtbetrag  würde  anr  Hälfte  zur  Ver- 
zinsung eines  Kapitals  von  31 000  000  Jt  Gelsen- 
kirchener Aktien  nicht  ausreichen.  Die  Verwaltung 
glaubt  jedoch,  diesem  Bedenken  keine  Bedentang  mehr 
beimessen  za  sollen,  nachdem  nachgewiesen  ist,  daß 
die  am  1.  Juli  1903  übernommenen  Hochöfen  der 
früheren  Gesellschaft  Dentsch-Oth  du  volle  erste 
Halbjahr  hindurch  sehr  schlecht  gearbeitet  and  kost- 
spieliger Arbeiten  bedurft  haben,  nm  in  normalen 
Gang  gebracht  zu  werden.  Hente  arbeiten  sie  normal 
und  versprechen  für  die  Zukunft  einen  ganz  erheblich 
erhöhten  Uberschuß.  Des  weitern  hat  während  des 
verflossenen  Jahres  das  neue  Stahlwerk  in  Aachen 
zum  Überschuß  noch  nichts  beigetragen,  vielmehr 
Ausgaben  erfordert,  die  den  Betrieb  belasteten;  im 
laufenden  Jahre  wird  es  in  Betrieb  kommen  und  dann 
nach  den  überzeugenden  Darlegungen  der  Verwaltung 
eine  erhebliche  Ersparnis  der  Selbstkosten  zur  Folge 
haben.  Der  Schalker  Gruben-  und  Hüttenverein  hat 
in  den  zehn  Geschäftsjahren  1898/94  bis  1902/03  aus 
seinen  Rohgewinnen  insgesamt  19  102500  Jt  als  durch- 
schnittliche Jahresdividende  von  29,5  %  verteilt  und 
daneben  16  776  463  Jt  zu  Abschreibangen  und  Rück- 
stellungen verwendet.  Zum  Vergleich  sind  nur  die 
drei  Jahre  1900  Ol  bis  1902/03  mit  ihrem  gleich- 
mäßigen Aktienkapital  von  10200000  Jt  in  Betracht 
zu  ziehen,  das,  umgerechnet  auf  den  Nennwert  von 
25  500  000  .«  Gelsenkirchener  Aktien,  zu  seiner  Ver- 
zinsung 


für 


ing  mit  11  %  den  Gesamtbetrag  von  8  416  000  Jt 
die  drei  Jahre  erfordert  hätte.  In  Wirklichkeit 
ist  ein  Rohgew  inn  von  17  247  486  Ji  erzielt  worden, 
dessen  Hälfte  mit  8625  748,«  obigen  Betrag  noch 
etwas  überschreitet.  Der  Abschloß  vom  80.  Juni  1904 
zeigt  ebenso  ein  für  unsere  Berechnung  günstiges  Er- 
gebnis, denn  der  Rohgewinn  mit  rund  6  600  000  Jt 
würde  durchaus  genügen,  um  nach  Abzug  der  erforder- 
lichen Nebenabgaben  mit  der  Hälfte  eine  tlprozentige 
Dividende  auf  25  500  000,«  Gelsenkirchener  Aktien 
zu  verteilen.  Der  Höchstbetrag,  um  den  das  Gelsen- 
kirchener Aktienkapital  zu  erhöhen  ist,  würde  so  zu 
bemessen  sein,  daß  Gelsenkirchen  die  sämtlichen 
Aktien  der  beiden  anderen  Gesellschaften  erwerben 
kann,  d.  h.  es  würden  für  den  Erwerb  der  Aachener 
Aktien  31  000000  Jt  und  für  den  der  Schalker  Aktien 
25  500000,«  Gelsenkirchener  Aktien  eigentlich  neu 
zu  schaffen  sein.  Es  wurde  jedoch  mit  dem  Schalker 
Gruben-  und  Hüttenverein,  der  einen  Betrag  von  rund 
6  500000,«  Gelsenkirchener  Aktien  besitzt,  verein- 
bart, daß  er,  im  Falle  des  Zustandekommens  des  Ge- 
meinschaftsvertrages,  diesen  Betrag  für  Rechnung  der 
Gelsenkirchener  nach  dem  festgesetzten  Umtausch- 
maßstab  denjenigen  seiner  Aktionäre  aushändigt,  die 
ihre  Schalker  Aktien  an  Gelsenkirchen  überlassen 
wollen.  Der  Schalker  Verein  berechnet  den  Wert 
der  Gelsenkirchener  Aktien  mit  seinem  Erwerbspreise, 
der  durchschnittlich  201,46%  des  Nennwerts  beträgt: 
eine  Barzahlung  findet  bis  auf  weiteres  nicht  statt, 
vielmehr  verzinst  Gelsenkirchen  den  ausmachenden 
Betrag  mit  jährlich  4  %  in  halbjährlichen  Teilzah- 
lungen. Ks  brauchten  hiernach  auch  um  den  letzt- 
genannten Betrag  weniger  neue  Aktien  zu  schaffen. 
Vorstand  und  Aufsichtsrat  von  Gelsenkirchen  ver- 
zichten bis  auf  weiteres  anf  denjenigen  Teil  der  ihnen 
zustehenden  Gewinnanteile,  der  auf  das  über  69000  000.  / 
hinaus  erhöhte  Aktienkapital  entfallen  würde.  Die 
Deckung  der  Stempel  und  Kosten  erfolgt  durch  die 
Gemeinschaft.     Die   beiden    anderen  Gesellschaften 
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werfen  hieran  ihren  Gewinn  ans  dem  halben  Jahre 
vom  1.  Juli  bis  31.  Dezember  1904  in  die  Gemein- 
schaftsmasse fnr  1005  ein,  nachdem  sie  außer  den 
entsprechenden  Abzügen  für  Abschreibungen,  Gewinn- 
anteile usw.  höchstens  eine  solche  Gesamtdividende 
verteilt  haben,  ah  einem  Satze  von  2°/«  auf  ihr  in 
Gelsenkirchener  Aktien  ausgedrücktes  Kapital  ent- 
spricht. Gelsenkirchen  stattet  seine  neue  .Vktien  erst 
mit  Dividendenberechtigung  vom  1.  Januar  1005  aus 
und  leistet  für  den  ihm  mitzuliefernden  Dividenden- 
schein der  fremden  Aktien  auf  das  zweite  Halbjahr 
1904  eine  bare  Zuzahlung  von  24  tM  zu  jeder  neuen 
Gelsenkirchener  Aktie.  Die  Auagabe  der  neuen  Aktien 
und  der  Umtausch  wird  nach  dem  1.  Januar  1905  vor 
sich  gehen,  und  die  dabei  zu  leistenden  Zahlungen 
und  Unkosten  werden  den  Gewinn  der  Gesellschaft 
für  das  Jahr  1905  erheblich  belasten ;  diese  Belastung 
findet  aber  ihren  Ausgleich  durch  das  Mehreinbringen 
der  beiden  anderen  Gesellschaften  in  die  Gemein- 
schaftsmasse. Zum  Zweck  der  Herbeiführung  mög- 
lichster Einheitlichkeit  der  drei  Verwaltungen  ist  be- 
absichtigt, daß  das  ersie  Vorstandsmitglied  und  je 
zwei  Mitglieder  des  Anfaichtsrats  der  beiden  anderen 
Gesellschaften  dem  Gelsenkirchener  Aufsichtsrat  zu- 
gewählt werden,  während  in  gleicher  Weise  drei 
Herren  der  Gelsenkirchener  Verwaltung  in  den  Auf- 
sichtsrat jeder  der  beiden  anderen  Gesellschaften  ein- 
treten sollen.  Für  den  Fall  der  Verschmelzung  einer 
oder  beider  anderen  Gesellschaften  mit  Gelsenkirchen 
ist  weiter  beabsichtigt,  die  dann  dessen  Aufsichtsrat 
noch  nicht  angehörenden  Hitglieder  des  Aufsichtsrats 
der  aufzunehmenden  Gesellschaft  gleichfalls  in  den 
Gelsenkirchener  Aufsichtsrat  eintreten  zu  lassen."  Der 
Denkschrift  sind  ausführliche  Mitteilungen  über  den 
Aachener  Hüttenaktienverein  und  den  Schalker  Verein 
sowie  die  Anträge  an  die  bevorstehende  Hauptver- 
sammlung beipea;eben. 


Cö  1  n-M  listener  Bergwerks  -  Aktlenrereln. 

Nach  dem  Geschäftsbericht  erreichte  der  Versand 
bei  weitem  nicht  die  Produktionsfähigkeit  des  Werkes 
und  dasselbe  war  gezwungen,  fast  den  größten  Teil 
des  Jahres  mit  eingeschränktem  Betriebe  zu  arbeiten. 
An  Roheisen  wurden  auf  der  Creuzthaler  Hochofen- 
anlage 69154  t  gegen  57890  t  im  Vorjahr  hergestellt 
Der  Müsener  Hochofen  mußte  im  vergangenen  Ge- 
schäftsjahr neu  zugestellt  werden.  Hierdurch  sowie 
durch  Störungen  im  Betrieb  gestaltete  sich  das  finanzielle 
Resultat  ungünstig.  Der  Müsener  Hochofen  lieferte 
267,8  t  Holzkohlenroheisen  und  2156,7  t  Koksroh- 
eisen. Die  Bilanz  schließt  unter  Berücksichtigung  von 
22  558,34  Jl  ans  dem  Vorjahr  mit  einem  Robüberschuß 
von  200 289,60  uT  ab,  welche  Summe  zu  Abschreibungen 
▼erwendet  werden  soll. 

(•eis» eider  Eisenwerke  A.-G.  In  Geisweid, 
Kreta  Siegen. 

Die  geschäftliche  Lage  des  abgelaufenen  Ge- 
schäftsjahres war  während  der  ganzen  Dauer  desselben 
recht  unbefriedigend,  insbesondere  in  bezug  auf  die 
erreichbaren  Verkaufspreise,  wahrend  die  Beschäftigung 
zwar  eine  schwankende  aber  doch  bessere  als  im  Vor- 
jahre war.  Das  Stabeisenwalzwerk  ist  seit  Dezember 
vorigen  Jahres  im  Betrieb.  Der  Wert  der  im  ver- 
flossenen Geschäftsjahr  fakturierten  Waren  betrug  rund 
6000000  M.  Die  Bilanz  weist  nach  Absetzung  aller 
Unkosten  einen  Rohgewinn  von  880  117,24  M  auf,  aus 
dem  nach  154  971,88  Jt  Abschreibungen  sowie  nach 
Abzug  der  Tantiemen  und  Zuweisungen  G  Dividende 
auf  die  Voraugsaktien,  4  •/«>  Dividende  auf  die  Stamm- 
aktien und  1  */•  weitere  Dividende  auf  die  Vorzngs- 
und  Stammaktien,  insgesamt  188000  Jf,  zur  Verteilung 


Gußstahlwerk  Witten. 

Das  letzte  Geschäftsjahr  hat  nach  dem  Bericht  ein 
etwas  günstigeres  Ergebnis  geliefert  als  das  vorher- 
gehende. Ungünstig  beeinflußt  wurde  dasselbe  durch 
den  schon  seit  längerer  Zeit  notwendigen,  aber  erst 
nach  Fertigstellung  der  Bahngeleise  möglich  gewordenen 
Um-  und  Neubau  des  veralteten  Grobblechwalzwerkes. 
Die  Bilanz  zeigt  einen  Rohgewinn  von  575  446,01 
Fakturiert  wurden  im  letzten  Jahr  7380371,65  .«  und 
einschließlich  Germaniahütte  8  271 771,02  Nach 
Vornahme  der  Abschreibungen  in  der  Höhe  von 
294  883,88  ,4f  und  Feststellung  der  satzungsmäßigen 
und  vertraglichen  Tantiemen  an  Aufsichtsrat  und  Vor- 
stand in  Höhe  von  16  920,70  «.*•  gestattet  der  Gewinn 
noch  die  Verteilung  einer  Dividende  von  6°/»  gegen 
4°/«  im  Vorjahr  und  die  Zuweisung  von  10000  ,4(  zu 
Gratifikationen  an  Beamte  und  Meister.  Auf  neue 
Rechnung  bleiben  alsdann  noch  13  641,43  Jf  vorzu- 
tragen. Die  Erzeugung  betrug  an  Tiegel-  und  Martin- 
stahl sowie  Flußeisen  24  485  t,  an  Schmiedestücken 
aller  Art  5647  t,  an  Stabstahl  und  Stabflußeisen  20847t, 
an  Grob-  und  Feinblechen  8393  t,  an  bearbeiteten 
Schmiedestücken,  Stahlgußteilen,  Geschützteilen,  Ge- 
schossen 2635  t,  an  Kleineisenzeug  1088  t,  an  feuer- 
festen Materialien  6(536  t.  Auf  dem  Hochofenwerk 
Gennaniahütte  bei  Grevenbrück  wurden  14  630  t  Roh- 
eisen hergestellt. 


HuldHchliiükvschc  Hüttenwerke,  A.-G.  in  GleiwiU. 

Nach  dem  Geschäftsbericht  hob  sich  im  Verlaufo 
des  Berichtsjahres  die  Beschäftigung  nicht  unwesent- 
lich, und  lediglich  den  ermäßigten  Gestehungskosten, 
veranlaßt  durch  erheblich  bessere  Besetzung  fast  oller 
Betriebsabteilungen  und  erfolgreiche  Ausnntzung  der 
mannigfachen  Betriebsverbesserungen,  sei  es  zuzuschrei- 
ben, daß  das  Gleiwitzer  Gewinnergebnis  ein  günstigeres 
war  als  in  den  drei  vorangegangenen  Jahren.  Der 
Besitz  an  Aktien  der  Aktiengesellschaft  der  Sosnowicer 
Röhrenwalzwerke  und  Eisenwerke  brachte  eine  Divi- 
dende von  14*70,  wodurch  es  möglich  wurde,  neben 
ebenso  hohen  Abschreibungen  wie  im  Vorjahre  die 
Verteilung  einer  Dividende  von  ß'/i  in  Vorschlag  zu 
bringen.  Die  zukünftige  Gestaltung  des  Geschäftes 
lasse  sich  gegenwärtig  nicht  annähernd  übersehen. 
Zurzeit  sei  der  Arbeitsstand  zwar  zufriedenstellend, 
doch  ließen  die  Erlöse,  insbesondere  für  Walzeisen 
und  Schmiedestücke,  viel  zu  wünschen  übrig  und  für 
Gasröhren  dürften  die  Ende  Mai  herabgesetzten 
Preise  angesichts  der  amerikanischen  sowie  der  Kon- 
kurrenz zweier  neuer  Inlands-Gasröhrenwerke  in  ab- 
sehbarer Zeit  keine  Besserung  erfahren.  Die  Bemü- 
hungen zwecks  Bildung  der  Gruppe  B  eines  ober- 
schlesischen  Stahlwerksverbandes  blieben  bisher  ohne 
Frfolg;  die  Verhandlungen  dürften  fortgesetzt  werden 
und  würde  dos  Zustandekommen  der  angestrebten  Ver- 
einigung für  sämtliche  oberschlesische  Eisenwerke  von 
größter  Bedeutung  sein.  Die  Gesellschaft  erweiterte 
durch  Ankauf  zweier  an  ihr  Hüttenterrain  grenzenden 
kleinen  Grundstücke  ihren  Gleiwitzer  Grundbesitz, 
schaffte  eine  größere  Anzahl  Hilfsmaschinen  für  die 
Werkstätten  an,  und  vervollkommnete  den  elektrischen 
Betrieb  durch  Aufstellung  mehrerer  Elektromotoren 
und  einer  Akkumulatorenbatterie  für  721  Amperestunden. 
Des  weiteren  wurde  zunächst  für  Versuche  ein  kleiner 
Konverter  zwecks  Herstellung  von  Stahlguß  aller  Art 
aufgestellt.  Endlich  wurde  im  Berichtsjahr  der  um- 
fangreiche Umbau  der  Grobstrecke  vollendet  und  An- 
fang 1904  mit  besserem  Erfolg  die  Fabrikation  von 
Trägern  aufgenommen.  Der  Gesamtversand  stellte 
sich  auf  64  603  t  und  der  Erlös  für  sämtliche  Erzeug- 
nisse auf  11  245079,76  J(.  Der  Kohlen  verbrauch  be- 
trug 93  567  t.  Die  diesjährige  Gewinn-  und  Verlust - 
rechnuog  ergibt  nach  Abzug  der  Handlungsunkosten 
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einen  Bruttogewinn  von  2  099  660,80  Jf,  welcher  wie 
folgt  verteilt  werden  soll:  Abschreibungen  650000  Jf; 
6  %  zum  Reservefonds  von  1 426  769,60  .«=7  1 838,60  Jf; 
vertragsmäßige  Tantieme  an  Vorstand  und  Beamte 
31  535,40  4  "/o  Abschlagsdividende  800  000  Jf;  4  % 
von  523  895,70  .*  an  den  Aufsichtsrat  =  20  955,85 
27»  Superdividende  =  400000.«;  Vortrag  125830,55  Jf. 


Union,  A.-G.  fflr  Bergbau,  Elsen-  nnd  Stahl- 
industrie zn  Dortmund. 

Die  Bilanz  für  das  abgelaufene  Geschäftsjahr 
schließt,  einschließlich  eines  Vortrags  aas  1902  03 
von  104 180,08«*  und  18O0»«  verfallener  Dividenden- 
scheine, mit  einem  Betriebsgewinn  von  5431  255,24  Jt 
ab.  Nach  Abzug  der  Generalunkosten,  Steuern,  Ge- 
hälter, Tantiemen  usw.  im  Betrage  von  472925,30  ,* 
und  der  Zinsen  und  Provisionen  in  Höhe  von  1276077,81 
Mark  verbleibt  ein  Rohgewinn  von  3082252,13  Jf, 
Von  diesem  Betrage  sind  zuuächst  2129267,51.«  für 
regelmäßige  Abschreibungen  abzusetzen  und  sodann 
77  649,23  M  dem  gesetzlichen  Reservefonds  zuzuführen. 
Bezüglich  Verwendung  des  Restes  wird  vorgeschlagen, 
5"/«  Dividende  —  540000 Jt  für  die  Vorzugsaktien 
Lit.  D.  und  2°/»  Dividende  =  504000.«  für  die  Aktien 
Lit.  C.  auszuschütten  und  431335,39 .«  auf  neue  Rech- 
nung vorzutragen.  Der  Bericht  des  Vorstandes  er- 
wähnt drei  Ergebnisse  des  verflossenen  Geschäfts- 
jahr», welche  für  die  Union  von  weittragender  Be- 
deutung gewesen  sind:  den  Beitritt  zum  Kohlen- 
syndikat, den  Anschluß  an  den  Stahlwerks- Verband 
und  den  Verkauf  der  Henrichshütte.  Nach  Abzug 
des  etwa  600000  t  betragenden  Selbst  Verbrauchs  hat 
die  Gesellschaft  einen  Anteil  am  Verkauf  durch  das 
Kohlensvndikat,  der  sich  für  die  Jahre  1904  bis  1915 
wie  folgt  stellt: 


Koblcn 

1904  .  .  .  . 
1005     .  .  , 

1906  .  .   .  . 

1907  bis  1915 


300000 
375000 
450000 
500  000 


Koki 

1904  .  .  .  . 

1905  .  .  .  . 

1906  .  .  .  . 

1907  bis  1915 


10  000 
20000 
20  000 
100  000 


Im  Stahlwerks-Verband  hat  die  Union  eine  Be- 
teiligung in  Eigen-  und  Zukaufsrohstahl  von  330000  t 
erhalten,  von  welchen  sie  56000  t  zu  Formeisen, 
114  000  t  zu  Eisenbahn  -  Oberbaumaterialien  und 
59000  t  zu  Halbzeug  verarbeiten  darf,  während  der 
Rest  von  104000  t  zur  Herstellung  von  Stabeiseu, 
Radsätzen,  Radreifen,  Schmiedestücken  usw.  zu  verwen- 
den ist.  Trotz  erheblicher  Einschränkung  der  Betriebe 
hat  die  Gesellschaft  nicht  nur  die  der  Beteiligung  ent- 
sprechenden Mengen  ohne  Muhe  geliefert,  sondern 
ist  auch  durch  Mehrlieferungen  in  erbebliche  Pflicht 
gekommen.  Der  Betrieb  auf  der  Henrichshütte  ist 
vom  1.  März  1904  ab  aof  die  Firma  Henschel 
&.  Sohn  in  Ka-«sel  übergegangen.  Der  Kaufpreis, 
den  die  genannte  Firma  für  die  Henrichshütte  zu 
entrichten  hat,  betragt  9  400  000  ..ff.  Da  die  Henrichs- 
hütte in  Gemäßheit  der  auf  den  1.  März  1904  ge- 
zogenen Bilanz  mit  11  278  641,40.«  zu  Buche  stand, 
»0  sind  zum  Ausgleich  zwischen  Verkaufspreis  und 
Buchwert  aus  dem  Konto  der  vorbehultenen  Ab- 
schreibungen 1878  641,40  »4  zu  entnehmen.  Letzteres 
stellt  sich  hiernach  auf  7  153  807,87  .«.  Voistehender 
Betrag  wurde,  wie  dies  bei  der  Kapitalzusainmeulegung 
vorgesehen  war.  zu  außerordentlichen  Abschreibungen 
auf  „Immobilien  und  Anlagen.  Utensilien  und  sonstige 
Betriebsmittel"  verwendet,  die  zur  Zeit  der  Kapital- 
zusammenlegung  zn  hoch  bewertet  waren,  und  zwar 
entfallen  davon  auf  Dienstmaterial  612504,80  ff  und  auf 
Immobilien  und  Anlagen  6  541  303,07.-«.  Auf  den 
Zechen  der  Union  wurden  im  ganzen  635  903  t  gegen 
602  812  t  Kohlen  im  Vorjahr  gefördert.  Die  Gesamt- 
förderung  an  Erzen  stellte  sieh  auf  43  753  t  gegen 
29111  t  im  Vorjahr.    Im  Hochofenbetriebe  sind  von 


den  vorhandenen  Hochöfen  während  des  abgelaufenen 
Geschäftsjahres  7,66  im  Betriebe  gewesen.  Erzeugt 
wnrden  in  Dortmund  256 141  t,  in  Henrichshütte 
44096  t  und  in  Horst  96  677  t,  «usaramen  396  814  t 
Roheisen  gegen  386  410  t  im  Vorjahr.  Im  Walzwerks-, 
Werkstätten-  und  Gießereibetriebe  wurden  an  Eisen- 
und  Stahlfabrikaten  284  457  t  gegen  299  928  t  im  Vor- 
jahr hergestellt.  An  Beamten  und  Arbeitern  beschäf- 
tigte dio  Union  durchschnittlich  11488  gegen  10  537 
im  Vorjahr. 

Auf  den  Dortmunder  Anlagen  sind  an  Neuanlagen 
ausgeführt  worden:  eine  Hochofengasgebläsemaschine 
nebst  Gasreinignngsanlage,  eine  Roheisenmischeronlage 
für  das  Stahlweik,  ein  Rollofen  für  das  Hammerwerk 
sowie  KesselspeisewaRser-Keinigungsanlagen  für  sämt- 
liche Kessel.  Alle  Neuanlagen  arbeiten  zur  Zufrieden- 
heit, die  Ausgaben  für  dieselben  sowie  für  Ergänzung 
nnd  Neubeschaffung  von  Werkzeugmaschinen  und 
Kranen  betragen  im  ganzen  1  076  724,60 1*. 

Sichsiselie  Gußstahlfabrik  in  Döhlen  bei  Dresden. 

Das  verflossene  Geschäftsjahr  bot  nach  dem  Be- 


richt des  Vorstandes  während  seiner  Daner  genio 
Beschäftigung  bei  wenn  auch  mäßigen,  so  doch  immer- 
hin lohnenden  Preisen.  Der  Umsatz  erreichte  die 
Höhe  von  6485  704.97  Ji.  Diese  Summe  setzt  sich 
zusammen  aus  6  276  360,94  Jf,  Absatz  in  Stahlwaren 
seitens  des  Döhlener  Werkes  nnd  209844,03  Jf.  Absatz 
in  Eisengußwaren  seitens  der  Filiale  in  Berggieß- 
hübel. Das  Gewinn-  nnd  Verlustkonto  schließt  nach 
318  306,13  .#  Abschreibnngen  mit  einem  Gewinn  von 
533  663,31  Jf,  der  nach  Abzug  von  50  000  .*  Extra 
Abschreibungen  sowie  der  Tantiemen  nnd  Überwei- 
sungen zur  Ausschüttung  einer  Dividende  von  12  *> 
auf  ein  Aktienkapital  von  3000000,*  mit  360000  JI. 
Verwendung  findet.  Der  Vortrag  auf  neue  Rechnung 
beträgt  14  392,24 

Westraiische  Drahtwerke  In  Langendreer. 

Die  Beschäftigung  in  den  Betrieben  der  Gesell- 
schaft war  durchgehend*  ausreichend,  abgesehen  vom 
Walzwerk,  in  dem  mit  Unterbrechungen  gearbeitet 
werden  mußte,  weil  seitens  des  Verbandes  deutscher 
Drahtwalzwerke  zweimal  einschneidendere  Betriebsein- 
schränkungen verfügt  wurden.  Ferner  hatte  das  Werk 
zeitweilig  mit  Arbeiterschwierigkeiten  zn  kämpfen, 
indem  etwa  90  7«  der  Drahtzieher  ausständig  wurden. 
Trotz  dieser  das  Gesamtergebnis  ungünstig  beein- 
flussenden Umstände  ist  es  geluugen,  ein  befriedigendes 
Resultat  zu  erzielen.  Entsprechend  der  vergrößerten 
Produktion  des  Werkes  erhöhte  sich  der  Gesamt- 
wert der  versandten  Fabrikate  auf  6  360  157  .  ff.  Die 
Bilanz  ergibt  einen  Bruttogewinn  von  685  136,64 
Ferner  sind  zu  kürzen  für  Unkosten,  Zinsen,  Steuern, 
Ausgaben  für  Arbeiterwohlfahrt,  Versicherungsprä- 
mien usw.  243  358,24  -ff,  ferner  für  Abschreibungen 
148  381,75.*,  so  daß  zuzüglich  des  Gewinnvortrages 
von  26  152,21.  ff  ein  Reingewinn  von  319  548  86  Jf 
verbleibt,  aus  dem  eine  Dividende  von  10  7«  an* 
240  000  ..ff.  verteilt  werden  wird,  während  der  Vortrag 
auf  neue  Rechnung  31  363,64  Ji  beträgt. 


Wittener  Stahlrtfhren-Wcrke  zu  Witten  a.  d.  Rohr. 

Der  Bruttogewinn  des  Geschäftsjahres  1903/1904 
beträgt  315516,58  wovon  nach  Abzug  der  Abgänge 
an  Maschinen  und  Transmissionen  mit  22  287,52.* 
und  der  Abschreihungen  mit  132354,60.«  ein  Rein- 
gewinn von  160874,46.«  verbleibt.  Zuzüglich  des 
Vortrages  von  alter  Rechnung  in  Höhe  von  8021,19*« 
steht  ein  Überschuß  von  168895.65,.«  zur  Verfügung, 
aus  dem  8  7„  Dividende  mit  120000.«  verteilt  werden. 
Der  Vortrag  auf  neue  Rechnung  betragt  19005,81  Jf. 
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Vereins  -  Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 


Carl  Canaris  f. 


Am  26.  September  verschied  in  Bad  Nauheim  nach 
kaum  vollendetem  52.  Lebensjahre  Herr  Carl  Canaris, 
Direktor  der  Rheinischen  Bergbau-  und  Hüttenwesen- 
Aktiengesellschaft,  Niederrheinische  Hütte  bei  Duis- 
burg-Hochfeld. 

Carl  Canaris  wurde  am  23.  August  1852  zu 
Balve,  Kreis  Arnsberg,  als  Sohn  des  Hüttendirektors 
.luseph  Canaris  geboren.  Bald  nach  seiner  Gebart 
siedelten  seine  Eltern  nach  Finnentrop  über,  wo  sein 
Vater  den  Betrieb  des  dem  Neu-Oeger  Bergwerks- 
und Hütten  -  Aktien  -  Verein  gehörenden  Neuhrücker 
Bisenwerks  übernahm.  Hier  erhielt  der  Knabe  bis  tu 
seinem  zehnten  Lebensjahre  durch  einen  Haaslehrer 
Elementar- Unterricht;  dann  besuchte  er  das  Gymnasium 
in  Attendorn  bis  zur  Obertertia,  die  Realschule  erster 
Ordnung  zu  Siegen  bis  Prima, 
and  vollendete  seine  Schulaus- 
bilduffg  auf  der  Höheren  Ge- 
werbeschule zu  Barmen,  wo  er 
im  Oktober  1871  die  Abgangs- 
prüfung bestand.  Um  sich  für 
den  von  ihm  gewählten  Beruf 
vorzubereiten,  arbeitete  er  dann 
ein  Jahr  lang  praktisch  auf 
verschiedenen  Hüttenwerken  des 
Siegerlandes  und  Kuhrtales.  Im 
Oktober  1872  bezog  er  die  Kö- 
nigliche Berg-  nnd  Gewerbe- 
Akademi«  zu  Berlin  und  be- 
stand hier  Ende  1873  das  Eisen- 
hütten-Ingenieur-Examen. 

Nachdem  er  seine  theoretische 
Ausbildung  beendet,  genügte  er 
als  Einjährig-Freiwilliger  seiner 
Militärpflicht  beim  Westfäli- 
schen Pionier-Bataillon  Nr.  7  in 
Deutz  und  wurde  nach  Ablauf 
seiner  Dienstzeit  zum  Reserve- 
offizier befördert. 

Am  1.  Oktober  1875  trat  Carl 
Canaris   als  Chemiker  und  Be- 

triehsassistent  in  den  Dienst  des  Cöln- Müsener  Berg- 
werks-Aktienvereins  zu  Creuzthal;  nach  einigen  Jahren 
vertauschte  er  diese  Stellung  mit  dem  Posten  eines 
Bt-triebsingenieurs  der  Lothringer  Eisenwerke  in  Ars 
au  der  Mosel  and  im  Oktober  1880  wurde  er  zur  Leitung 
der  Rümelinger  Hochöfen  berufen.  Von  hier  kehrte 
er  im  Juni  1882  zu  den  Lothringer  Eisenwerken  nach 
Ars  zurück  und  im  April  1886  übernahm  er  die  tech- 
nische Leitung  der  Aplerbecker  Hütte,  an  deren  zeit- 

Jsmäßem  Umbau  er  hervorragenden  Anteil  genommen 
st.  Seit  Januar  1892  hat  der  Heimgegangene  der 
Rheinischen  Bergbau-  und  Hüttenwesen-Aktiengesell- 
schaft, Niederrheinische  Hütte  bei  Duisburg-Hochfeld 
seine  Dienste  gewidmet;  er  trat  als  Oberingenieur  auf 
dem  Werke  ein,  wurde  im  Jahr  darauf  als  technischer 
Direktor   mit   der  Leitung   des  gesamten  Betriebes 


betraut  nnd  gehörte  zuletzt  auch  dem  Vorstand  der 
Gesellschaft  an. 

Um  die  Entwicklung  der  Niederrheinischen  Hütte 
hat  sich  Carl  Canaris  große  Verdienste  erworben. 
Sein  erstes  Bestreben  war  darauf  gerichtet,  durch 
eine  Reihe  von  Neuanla^en  die  auf  den  Bezug  über- 
seeischer Erze  angewiesene  Hütte  auch  in  den  Winter- 
monaten, während  die  Schiffahrt  ruhte,  vor  Material- 
mangel sicherzustellen.  Ferner  hat  er  die  veraltete 
Kokereianlage  durch  drei  Batterien  neuer  Koksöfen 
ersetzt,  eine  Kohlenmischanlage  und  einen  Kohlen- 
vorratsturm angelegt  und  den  Bau  von  Kohlenstampf- 
maschinen  noch  in  die  Wege  geleitet.  Die  Hoch- 
ofenanlage wurde  durch  größere  Winderhitzer  und 
neue  Gebläsemaschinen  leistungsfähiger  gemacht;  für 
die  vorteilhafte  Verwertung  der 
Hochofenschlacke  sorgte  Canaris 
durch  die  Anlage  dreier  Schlacken- 
ziegelpressen und  einer  Portland- 
zementfabrik. Auch  der  Aus- 
nutzung des  Hochofengases  zur 
Krafterzeugung  wandte  er  seine 
Aufmerksamkeit  zu,  indem  er  zwei 
doppeltwirkende  Körtingsche 
Zweitakt  •  Gasmaschinen  anlegte, 
von  denen  die  eine  zum  Betrieb 
der  Gebläsemaschinen,  die  andere 
zur  Erzeugung  elektrischer  Kraft 
dient.  Die  Gießerei  wurde  be- 
deutend erweitert  und  für  die 
schwersten  Stücke  eingerichtet, 
außerdem  eine  mechanische  Werk- 
statt mit  großen  Bearbeitungs- 
maschinen neu  geschaffen.  Datnit 
der  Hütte  ein  größerer  Absatz  für 
das  erzeugte  Roheisen  gesichert 
werde,  faßte  der  Verstorbene  noch 
die  Anlage  eines  Martinstahl- 
werks zur  Verarbeitung  flüssigen 
Roheisens  ins  Auge,  und  um  einen 
festen  Abnehmer  für  den  ge- 
wonnenen Stahl  zu  haben,  leitete  er  die  Verschmelzung 
der  Hütte  mit  dem  Oberbilker  Blechwalzwerk  ein, 
welche  im  August  d.  J.  zum  Beschluß  erhoben  wurde. 
Leider  konnte  der  Heimgangene  die  Pläne  zu  diesem 
neuen  großen  Werke  nur  noch  vorbereitend  bearbeiten, 
da  eine  Herzkrankheit  seiner  rastlosen  Tätigkeit  plötz- 
lich ein  Ziel  setzte. 

Schmerzgehengt  betrauert  ihn  seine  Gattin,  mit 
der  er  in  inniger  Liebe  verbunden  war.  Durch  seinen 
edlen  Sinn  und  vornehmen  Charakter,  durch  sein 
reiches  technisches  Wissen,  durch  die  ihm  eigene 
sachliche  Behandlungsart  aller  geschäftlichen  An- 
elegenheiten  stand  er  bei  seinen  Mitarbeitern  wie 
>ei  seinen  zahlreichen  Freunden  in  höchstem  An- 
aehen; das  Andenken  an  ihn  ist  ein  gesegnetes  und 
unvergeßliches. 


Ii 
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24.  Jahrg.  Nr.  20. 


indernngrn  im  Mltglleder-Verxelchnis. 

Alllaitd,  Emil,  Ingenieur,  Betriebsassistent  im  Thomas- 
werk der  Dortmunder  Union,  Akt-ües.  für  Bergbau, 
Eisen-  und  Stahlindustrie,  Dortmund. 

Anton,  Alfred,  Dipl. -Ingenieur,  Berlin  W.62,  Bayreuther- 
Straße  18"« 

Rlumbera,  Fr.,  Ingenieur,  Geschäftsführer  der  Deutschen 
Üxhydric-Hcscnsi'haft  m.  b.  H.  Düsseldorf,  Eller  bei 
Düsseldorf,  Josefstr.  4. 

Bourggraff,  Augutl,  Ingenieur,  Hochofenchef,  Hat- 
tingen, Ruhr. 

von  Farugö,  Julius,  Ingenieur,  Saig«'.  Tarjän  Aczel 
gyar,  Ungarn. 

Gohr,  Theodor,  Direktor,  Köln,  Neußerstr.  3' 

Groncman.  J.  L.  Th.,  Ingenieur,  Hengelo,  O.-Hollaud. 

Hiby,  Walthtr,  Dr.  phil.,  4  Southampton  Row,  Lon- 
don W.C. 

Höpfer,  l'aul,  Oberingenieur,  Leipzig,  Zeitzerstraße  35. 

Hubl,  A.,  Ingenieur,  k.  k.  Professor,  Staatsgewerbe- 
schnle,  Reichenberg,  Böhmen. 

hrael,  A.,  Hüttendhektor,  Berlin  W  1&,  Uhlandfttr.  151. 

Krohn,  R.,  Geh.  Regiemngsrat,  Professor,  Langfuhr 
Danzig,  Jäschkenthalerweg  47a. 

Kunz,  Rudolf,  Ingenieur,  Mülheim  a.  d.  Ruhr,  Froschen- 
teich 110  a.] 

Leder,  G.,  Stahlwerksassistent,  Akt.- Ges.,  Ostrowieeer 
Hochöfen  und  Werke,  Ostrowiec,  Gouv.  Radoin, 
Russ. -Polen. 

Merwitz,  f.,  Kaufm.  Direktor  der  Firma  C.  Ueck- 
raann,  Duisburg,  Mtllheitnerstraße  5*2'- 

Mülie,  Rieh.,  Direktor  der  Deutsch  •  Osterr.  Hannes- 
mannröhren-Werke, Abt.  Bous,  Bous  a.  d.  Saar. 

Nübling,  R.,  Dr.,  Dipl.-lngenieur,  Stuttgart,  Kolbstr.21. 

Foltert,  Gust.,  Oberingenieur  der  Bergedorfe 
werke,  Bergedorf  bei  Hamburg. 


Rumzehöttel,  Hermann,  Geh.  ßaurat,  Direktor  der 
Berliner  Maschinenbau  -  Aktiengesellschaft  vorm. 
L.  Schwartzkopff,  Berlin  W.35,  Magdeburgerstr.  85  < 

Schmelzer,  Hertmann,  Ingenieur,  Köln  •  Ehrenfeld. 
Eichendorflstr.  6"- 

Schmit,  Robert,  Ingenieur,  Cote  d'Eich,  Luxemburg. 

Schräder,  /'hm/,  Ingenieur,  i.  Fa.  Heinr.  Türk  sen.t 
Bronzewarenfabrik,  Iserlohn. 

Schwarz,  Edm  ,  Ingenieur,  Vorstand  der  Abt  für  Tiegel- 
stahlerzeugung der  Briansker  Werke,  Bejitza  Or- 
lowski,  Rußland. 

Vitrieh,  A»ton,  Direktorder  Dampf kesselfabrik  Heinr. 
Stähler,  Weidenau  a.  Sieg,  Waldstraße  6. 

Weinberger,  Rudolf,  Ingenieur,  Wien  IV,  Schwind- 
gasse 10. 

Neue  Mitglieder: 

btnghton,  A.  F.,  Ingenieur  der  Firma  Ed.  Laeis  &  Co., 
Trier,  Gartenfeldstr.  24. 

Haaz,  Rudolf,  Ingenieur.  Neuh»jffrningshütte  bei  Sinn. 

Hannen,  Ct.,  Betriebschef  der  Fentscher  Hiitten- 
Akt.-Ues.,  Kneuttingen,  Lot  Ii  r 

Jung,  Albert,  liüttenbesitzer,  Hauptmann  a.  D.,  Bieden- 
kopf. 

Matter,  Alexander,  Chefchemiker,  Schweina  S.-M. 

Raabe,  F.  M.,  Prokurist  der  Luxemburger  Bergwerks- 
und Saarbrilcker  Eisenhütten-Akt-Ges.,  Burbacher 
hütte  bei  Saarbrücken. 

von  Schneider,  Guido,  Ingenieur,  Chef  des  Kon- 
struktionsbnreaus  der  Dillinger  Hüttenwerke,  Dil- 
lingen  a.  Saar.  * 

Stauber,  G.,  Dr.  ing.,  Professor  für  Maschinenbau  und 
Hüttenmaschinenkunde,  Aachen.  Lousbergstraße  64. 

Verstorben: 
Lequi»,  Hubert,  Direktor,  Rauxel  i.  W. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Die  nächste 

Hauptversammlung 

findet  statt  am 

Sonntag  den  4.  Dezember  1904  in  der  Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 


Eisenhütte  Oberschlesien. 

Zweigverein  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute. 


Die  nächste  Hauptversammlung 

findet  am 

Sonntag,  den  27.  November  1904,  nachmittags  2  Uhr  im  Theater-  und  Konzerthaus 

zu  G  1  e  i  w  i  t  z  statt. 
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Feinerzc  als  Ursache  von  Hocliofensttfrungen. 

Von  Dr.  ing.  AloyS  Weiskopf  -Hannover. 


ie  Schwierigkeiten,  welche  sich  der 
t  Verhüttung:  feiner  Eisenerze  im  Hoch- 
ofen  entgegenstellen,  sind  wiederholt 
Gegenstand  eingehender  Betrachtun- 
gen gewesen*  und  in  neuester  Zeit  nimmt  das 
Studium  dieser  Frage  die  Hochöfner  immer  mehr 
in  Anspruch,  weil  der  Prozentgehalt  des  zu  ver- 
hüttenden Feinerzes  eine  immer  größere  Steige- 
rung im  Möller  erfährt.  Besonders  in  Amerika, 
wo  man  auf  eiue  ganz  bestimmte  phosphorfreie 
Erzmarke  —  Bessemererz  —  angewiesen  ist, 
die  sieb  in  großen  Mengen  im  Mesabirevier  vor- 
findet und  welche  sich  besonders  dadurch  kenn- 
zeichnet, daß  sie  zum  größten  Teil  aus  feinem 
Pulver  besteht,  haben  sich  die  Bemühungen  dahin 
konzentriert,  durch  geeignete  Maßnahmen  das 
ungünstige  Verhalten  der  feinen  Eisenerze  bei 
der  Verhüttung  im  Hochofen  zu  beseitigen.  Der- 
artige Vorschlage  sind  bereits  gemacht  und  man 
versucht  die  Nachteile  1.  durch  Änderung  des 
Ofenproflls,  2.  durch  Änderung  in  der  Art  der 
Begichtung  zu  vermeiden.  ** 

Naturgemäß  ist  die  Ausführung  dieser  beiden 
Vorschläge  mit  großen  Schwierigkeiten  verbun- 
den, da  man  sich  in  dem  ersten  Falle  nicht 
ohne  weiteres  entschließen  kann ,  bestehende 
Einrichtungen  zu  ändern;  im  zweiten  Falle  ist 
die  Betriebskontrolle,  daß  auch  tatsächlich  in 
der  vorgeschlagenen  Form  gearbeitet  wird,  eine 


(K«elidtuck  Terbotcn.) 


schwierige.  Die  Methode:  erst  sichten,  dann 
gichten,  ist  jedenfalls  für  den  Großbetrieb  eine 
kostspielige  und  komplizierende  Manipulation. 
Am  radikalsten  und  sichersten  werden  natürlich 
die  Übelstände  vermieden,  wenn  man  die  Ursache 
der  Hochofenstörnngen  dadurch  vermeidet,  daß  man 
das  feine  Erz  nicht  verhüttet,  sondern  es  vorher  in 
eine  solche  Form  bringt,  daß  or  dem  Hochofen- 
betrieb einen  Schaden  nicht  zufügt.  A.  D.  Elbers 
führt  im  „ American  Manufacturer"  vom  16.  Juni 
1904  in  einem  sehr  interessanten  Artikel,  be- 
titelt: „Mesaba  fine  ore  and  clinkered  ore",  die 
Gründe  an,  weshalb  die  feinen  Erze  nachteilig 
auf  den  Hochofenbetrieb  einwirken,  und  da  die 
Arbeit  manches  enthält,  was  auch  dem  deutschen 
Hochofenmann  von  Interesse  sein  dürfte,  so  sei 
auf  den  Inhalt  derselben  hier  hingewiesen. 

Es  ist  zweifellos  festgestellt,  daß  die  Fein- 
erze an  und  für  sich  sehr  leicht  reduzierbar 
sind,  aber  wenn  dieselben  im  Hochofen  zwischen 
{  Koks  und  Kalkstein  fest  eingelagert  sind,  daß 
die  Gase  durch  dieselben  nicht  hindurchdringen 
können,  so  wird  der  Gasstrom  nach  allen  Seiten 
hin  verteilt  und  sich  dahin  den  Weg  bahnen, 
wo  er  den  kleinsten  Widerstand  findet.  Da  sich 
die  Gase  nicht  wieder  vereinigen,  so  treten  jene 
Vorgänge  auf,  welche  Belani  in  „Stahl  und 
Eisen"  *  beschreibt.  Er  spricht  von  einer  un- 
gleichen Reduktion,  die  dann  eintritt,  wenn  Erz- 
stücke  von  sehr  verschiedener  Größe  sich  in 


*  „Stahl  and  Eisen"  1902  Heft  5  S.  258. 
„Stahl  und  Eisen"  1903  Heft  17  S.  1007. 
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•  „Stahl  und  Ei«en»  1903  S.  777. 
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derselben  Ofenzone  befinden  nnd  wenn  das  kloine 
Korn  genötigt  ist,  die  Gare  des  großen  abzuwarten , 
oder  die  bereits  vollständig  reduzierten  Partien 
die  Reduktion  der  anderen  abwarten  müssen; 
mit  anderen  Worten,  die  verzögerte  Reduktion 
einer  Erzpartie  hat  zur  Folge,  daß  die  Gichten 
langsamer  durch  den  Ofen  gehen  nnd  daß  da- 
durch anch  große  Mengen  Kohlennxydgas  den 
Ofen  nnausgenntzt  verlassen.  Dieser  Übelstand 
tritt  nicht  ein,  wenn  entweder  gesinterte  Erz- 
briketts,  welche  kugelförmige  Gestalt  meist  von 
Hasel-  bis  Walnußgröße  besitzen,  oder  Erz- 
ziegel  verwendet  werden,  die  dem  Durchdringen 
der  Gase  nur  wenig  Widerstand  bieten.  Dem 
Gas  wird  ein  freier  Spielraum  um  .jedes  Erz- 
teilchen  gewährt,  und  bei  einer  Temperatur  von 
600°  werden  »ich  die  Briketts,  welche  natür- 
lich eine  hohe  Hitze  vortragen  müssen,  ohne  zu 
zerspringen,  so  ausdehnen,  daß  sie  gut  redu- 
zieren. 

Im  Hochofen  geht  erfahrungsgemäß  die.  redu- 
zierende Wirkung  bei  Stückerz  am  günstigsten 
erst  bei  einer  Temperatur  von  600°  vor  sieh. 
Das  leichter  reduzierbare  Feinerz  wird  sich 
jedoch  bereit«  bei  einer  Temperatur  von  400° 
zu  reduzieren  beginnen,  und  diese  vorzeitige 
Reduktion  hat  zur  Folge,  daß  Reaktionen  ent- 
stehen, die  die  bekannten  Störungen  im  Hoch- 
ofen veranlassen.  Man  nimmt  heute  allgemein 
an,  daß  in  erster  Linie  die  feinen  Erze  haupt- 
sächlich für  die  Ausscheidung  von  Kohlenstoff 
verantwortlich  gemacht  werden  müssen  und  daß 
es  wiederum  der  ausgeschiedene  Kohlenstoff  ist, 
der  an  den  meisten  Unannehmlichkeiten  Schuld 
trägt,  welche  im  Hochofenbetriebe  entstehen. 
Um  eine  Erklärung  der  Ursachen  der  Abschei- 
dung  des  feinen  Kohlenstoffes  an  dem  Eisenerz 
KU  finden,  führte  Elbers  folgenden  Versuch  aus: 

Wenn  Kohlenoxydga«  über  Eisenerz  streicht, 
welches  sich  in  einer  Röhre  befindet,  die  von 
außen  auf  eine  konstante  Temperatur  von  400 0 
erhitzt  wird,  so  reduzieren  sich  die  Eisenteil- 
chen oberflächlich.  Nach  einiger  Zeit  wird  dieso 
Reduktion  keine  Fortschritte  mehr  machen,  es 
wäre  denn,  man  erhöht  die  Temperatur.  Elbers 
meint,  es  geschieht  ans  dem  Grunde,  weil  die 
chemische  Anziehungskraft,  welche  die  Eisen- 
oxydteilchen für  das  Kohlenoxyd  haben,  in  dem 
Maße  abgeschwächt  wird,  als  sie  sich  mit  der 
teilweise  reduzierten  Substanz  umkleiden.  Es 
ist  dies  genau  so,  wie  ein  in  Papier  einge- 
wickelter Magnet  weniger  Eisenstahlspäne  an- 
zieht, als  ein  nackter.  Infolge  der  geschwächten 
chemischen  Aktivität  des  oberfläc  hlich  reduzierten 
Eisenoxyds  wird  das  Kohlenoxyd  die  eine  Hälfte 
seines  Kohlenstoffes  an  das  Eisenoxyd  abgeben, 
wenn  er  dasselbe  nicht  mehr  vom  Sauerstoff 
befreien  kann. 

Diese  etwas  veralteten  Anschauungen  von 
Elbers  stimmen  ziemlich  mit  den  Untersuchungen 


überein,  welche  von  Baur  und  Glaessner 
angestellt  sind,  und  welche  die  modernen  Prin- 
zipien der  physikalischen  Chemie  zu  Hilfe 
genommen  haben,  indem  sie  von  den  Massen- 
wirkungsgesetzen und  der  Lehre  von  den  che- 
mischen Gleichgewichten  ausgehen. 

Angeregt  zu  diesen  höchst  wertvollen  wissen- 
schaftlichen Studien  wurden  sowohl  Baur  nnd 
Glaessner*  als  auch  Schenk  und  Zimmer- 
mann** durch  den  Vortrag  Osanns:  „Inter- 
essante Erscheinungen  beim  Hochofengange  und 
ihre  Erklärungen",  und  es  wurden  durch  ganz 
präzise  Laboratoriumsversuche  Tatsat  ben  zutage 
gefördert,  die  sehr  wichtige  Anhaltspunkte  zur 
Beurteilung  des  Hochofenprozesses  bieten,  und 
welche  den  Erklärungen  Osanns  über  die  Ur- 
sache und  die  Entstehung  des  Hängens  auf 
Grund  der  erhaltenen  theoretischen  Ergebnisse 
vollkommen  recht  geben.  Es  würde  zu  weit 
führen,  auf  die  Einzelheiten  der  Versuchsanord- 
nung, der  rechnerischen  Schlußfolgerungen  und 
auf  die  rein  wissenschaftlichen  Überlegungen 
näher  einzugehen.  Ich  will  nur  jene  Resultate 
anführen,  welche  für  die  vorliegenden  Betrach- 
tungen von  Wert  sind,  nnd  in  kurzem  die  Ge- 
danken wiederholen,  die  den  Arbeiten  zugrunde 
lagen.  Meine  Auseinandersetzungen  können 
uaturgemäß  keinen  Anspruch  auf  Vollständigkeit 
machen,  sondern  ich  muß  im  übrigen  auf  die 
zitierten  Originalaufsätze  hinweisen,  die  von 
außerordentlichem  Wert  für  den  praktischen 
Hiittenmann  sind,  und  welche  ahnen  lassen,  daß 
die  physikalische  Chemie  noch  berufen  sein  wird, 
bei  der  Beurteilung  von  hüttenmännischen  Pro- 
zessen eine  ausgedehnte  Anwendung  zu  finden. 

Es  ist  eine  bekannte  Tatsache,  daß  beim 
Überleiten  von  Kohlensäure  über  metallisches 
Eisen  ein  Moment  eintreten  wird,  in  welchem 
das  Eisen  nicht  mehr  oxydiert  und  die  Kohlen- 
säure nicht  zu  Kohlenoxyd  reduziert  wird. 
Dieser  Stillstand  tritt  dann  ein,  wenn  ein  be- 
stimmtes Verhältnis  des  Gasgemisches  CO  :  C0} 
erreicht  ist.  Dieser  Grenzzustand,  in  welchem 
weder  Reduktion  noch  Oxydation  stattfinden 
kann,  —  das  ist  das  chemische  Gleichgewicht  — , 
wird  gestört,  wenn  äußere  Kräfte,  z.  B.  Druck 
oder  Änderung  der  Temperatur,  auf  dieselbe  ein- 
wirken, so  daß  die  Konzentration  der  einen  oder 
andern  Komponente  des  Gasgemisches  verändert 
wird.  Für  diese  äußeren  Einwirkungen  gilt 
stets  der  Satz  des  kleinsten  Zwanges,  welcher 
in  folgende  Form  gekleidet  werden  kann:*** 
„ Jeder  äußere  Einfluß  weckt  in  einem  im  che- 

'  „ Zeitschrift  für  physikalische  Chemie",  Deft  43 
S.  35t,  Baur  und  Glncssner:  ..Gleichgewichte  der 
Kisenoxvde  mit  Kohlvnoxvd  und  Kohlensäure*'. 

**  "  ßerliner  Berichte**  XXXVI  1903,  Rndolf 
I  .Schenk  und  F.  Zimmermann:  „Über  die  Spal- 
tung des  Kohlenoxyds  und  das  Hochofengleichgewicht*'. 

?«*  „Zeitschrift  für  angewandte  Chemie",  lieft  31 
S.  1079. 
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mischen  Gleichgewicht  befindlichen  System  Gegen- 
kräfte, welche  es  nach  Aufhören  des  äußeren 
Zwanges  in  seinen  ursprünglichen  Zustand  zurück- 
zuführen streben."  Wärmeznführung  begünstigt 
Reaktionen,  welche  nuter  Wärmeabsorption 
verlaufen,  z.  B.  die  Dissoziation  des  Chlor- 
ammoniums. Hören  wir  mit  der  Erwärmnng  auf, 
so  treten  die  Dissoziationsprodukte  unter  Wärme- 
erzeugung wieder  zusammen.  Druck  begünstigt 
Reaktionen,  welche  unter  Volumenverminderung 
verlaufen,  und  nach  Aufhören  des  äußeren 
Druckes  spielt  sich  der  entgegengesetzte  unter 
Volnmenvermehvung  verlaufende  Prozeß  ab.  Das 
Gleichgewicht  chemischer  Systeme  jedoch,  wel- 
ches aus  dem  Gasgemisch  CO ,  CO*  und  aus  den 
festen  Körpern  Eisen  und  Eisenoxydul  —  die 
Volnmenveränderung  nicht  erfahren  —  besteht, 
ist  vom  äußeren  Druck  unabhängig.  AVenn  eine 
Reaktion  zwischen  Kohlenoxyd  und  den  Oxyden 
des  Eisens  eintritt,  so  wird  es  nicht  möglich 
sein,  Kohlenoxyd  durch  Eisenoxyd  oder  Eisen- 
oxyduloxyd vollständig  zn  Kohlensäure  zu  oxy- 
dieren. Das  Kohlenoxyd  wird  nur  bis  zu  einer 
gewissen  Grenze  oxydiert,  ebenso  wie  das  Eisen- 
oxyd bis  zu  einer  Grenze  reduziert  wird.  In 
diesem  Stadium  halten  sich  Oxydation  und  Re- 
duktion im  Gleichgewicht,  und  das  Verhältnis 
von  CO  :  CO*  bleibt  bei  der  bestehenden  Tem- 
peratur stets  dasselbe.  Dieser  Gleichgewichts- 
zustand wird  gestört,  falls  sich  ein  anderes 
Gleichgewicht  zwischen  CO  :  CO,  einstellt,  das 
ist  dann,  wenn  eine  Änderung  der  Temperatur 
eintritt,  und  es  tritt  ein  Vorgang  ein,  der  um- 
gekehrt wie  der  vorherige  verläuft.  Heide  Vor- 
gänge, die  Reduktion  von  Eisenoxydul  durch 
Kohlenoxyd  und  die  Oxydation  des  Eisens  durch 
Kohlensäure,  laufen  bei  derselben  Temperatur 
nebeneinander  her,  wirken  sich  entgegen,  so  daß 
ein  Gleichgewichtszustand  eintritt.  Bei  Ände- 
rung der  Temperatur  erhält  die  eine  der  beiden 
Reaktionen  das  Übergewicht  und  es  stellt  sich 
ein  neues  Gleichgewicht  her.  Es  soll  aber 
damit  nicht  gesagt  sein,  daß  bei  einer  Ände- 
rung der  Temperatur  stets  nur  ein  Vorgang 
eintritt,  der  umgekehrt  wie  der  vorhergehende 
verläuft.  Die  Umkehrbarkeit  dieser  Vorgänge 
wird  durch  folgende  Formel  veranschaulicht : 

Fe,04  f  CO  <    3  Fe  0  ~  CO, 
Auch  der  weitere  Vorgang,  die  Reduktion  zu 
Metall ,         Fe  O  +  CO  ^  Fe  +  CO, 
ist  ein  umkehrbarer. 

Wesentlich  von  diesen  Gleichgewichtszu- 
ständen unterscheiden  sich  jene,  bei  welchen 
eine  Volumenveränderung  eintritt,  und  das  ist  be- 
sonders die  Spaltung  des  Kohlenoxyds,  welche 
sich  als  umkehrbare  Reaktion  durch  nachstehende 
Formel  charakterisiert: 

200^0 +  COi 


Bei  der  Spaltung  des  Kohlenoxyds  entsteht 
I  Volumen  Verminderung,  bei  der  Bildung  des  Kohlen- 
oxyds Volumenvermehrung.  Es  spielt  hier  daher 
neben  der  Temperatur  auch  der  Druck  bei  der 
Veränderung  des  chemischen  Gleichgewichtes  eine 
:  große  Rolle.  Im  Hochofen  können  zwei  verschie- 
dene Vorgänge  vor  sich  gehen  nach  den  Gleichungen 

1.  CO  +  FeO^CO,-f  Fe 

2.  SCO^^C  -|-  CO, 

Jeder  dieser  beiden  Prozesse  bedingt  ein 
von  der  Temperatur  und,  falls,  wie  bei  1,  bei 
j  der  Reaktion  Volumen  Veränderungen  eintreten, 
j  auch  dem  Druck  abhängiges  Mischungsverhältnis 
;  zwischen  CO  -f  CO*.  Dieses  Mischungsverhältnis 
ist  im  allgemeinen  auch  bei  derselben  Tempe- 
ratur für  die  beiden  Prozesse  verschieden.  Es 
läßt  sich  leicht  in  der  Art  ermitteln,  daß  man 
beispielsweise  nach  1  eine  beliebige  Menge 
CO*  -f  Fe  in  einem  Glasgefäß  einschmilzt,  das 
Ganze  so  lange  auf  konstante  Temperatur  erhitzt, 
bis  das  Gleichgewicht  eingetreten  ist,  dann  rasch 
abkühlt,  so  daß  die  Reaktion  während  der 
kurzen  Zeit  der  Abkühlung  nicht  rückwärts 
gehen  kann,  und  die  Reaktionsprodukte  analysiert. 
Hierbei  erhält  man  denselben  Gleichgewichts- 
zustand ,  wenn  man  von  COj  -f-  Fe  oder  von 
CO  4-  FeO  ausgeht.  Versucht  man  analog  den 
Gleichgewichtszustand  zwischen  CO  -\-  CO,  nach 
Gleichung  2  zu  bestimmen,  indem  man  eine 
beliebige  Menge  CO  für  sich  auf  konstante 
Temperatur  erhitzt,  so  findet  man,  daß  das 
Verhältnis  CO: CO*  auch  nach  sehr  langer  Zeit 
sich  nur  wenig  ändert,  daß  mit  anderen  Worten 
die  Geschwindigkeit,  mit  welcher  die  Spaltung 
des  Kohlenoxyds  eintritt,  eine  sehr  geringe  ist. 
Schließt  man  aber  mit  dem  Kohlenoxyd  zusammen 
ein  Metall  der  Eisengruppe  ein,  so  tritt  dieser 
Gleichgewichtszustand  sehr  viel  rascher  ein. 
Solche  Stoffe,  die  die  Geschwindigkeit  einer 
Realtiou  erhöhen,  ohne  aber  den  schließlich 
auch  ohne  sie  erreichten  Gleichgewichtszustand 
zu  ändern,  nennt  man  Katalysatoren.  Wenn 
solche  Katalysatoren  nicht  vorhanden  find,  kommt 
die  Reaktion  2  für  die  Praxis  wegen  ihres 
langsamen  Verlaufes  und  des  raschen  Wechsels 
der  Gase  im  Hochofen  nicht  in  Betracht.  Wohl 
aber  dann,  wenn  sich  aus  den  Erzen  solche 
Metalle  durch  vorzeitige  Reduktion  bei  niedriger 
Temperatur  bilden.  Nach  Untersuchungen  von 
Boudouard*  erreicht  die  Spaltung  des  Kohlen- 
oxyds in  Kohlensäure  unter  Abscheiden  von 
festem  Kohlenstoff  gerade  bei  niedriger  Tempe- 
i  ratur  die  höchsten  Beträge.  Es  sind  z.  B.  im 
:  Gleichgewichtszustände    co  co, 

bei  450°  .  .  .    2  98  "> 

„  550»  ...  11  n  89  ,. 
„  650»  ...  39  „  61  „ 
„  750»  ...  76  „  24  , 
„  950°  ...  98,5  „         1,5  „ 

T^Ann.Chim.-24,  5-86.  „Bull.  Soc.Chim.«  (8)28, 187. 
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Aaf  Grand    abgeführter  Versuche 
sich  folgende  TheBen  aufstellen: 

1.  Die  Reaktion  2  CO  ^>  C  +  CO,  erfolgt 
bei  niedriger  Temperatur  (etwa  400°),  und  zwar 
unter  Mithilfe  von  Stoffen,  welche  zu  diesem 
Vorgange  animieren  —  der  Katalysatoren, 
das  sind  Körper,  welche  einen  langsam  ver- 
laufenden chemischen  Prozeß  durch  ihre  Gegen- 
wart beschleunigen.  In  diesem  Sinne  wirken 
die  Metalle  der  Eisengruppe:  Mangan,  Eisen, 
Nickel  und  Kobalt. 

2.  Bei  gleicher  Temperatur  wird  ein  Gas, 
welches  mit  festem  Kohlenstoff  im  Gleichgewicht 
sich  befindet,  unter  hohem  Druck  mehr  Kohlen- 
säure enthalten,  als  unter  niedrigem  Druck. 

3.  Für  jede  Temperatur  besteht  ein  ganz 
bestimmtes  Verhältnis  von  CO  :  C02,  welches  mit 
den  festen  Stoffen  im  Gleichgewicht  steht.  Die 
Vermehrung  des  Kohlenoxyds  wirkt  reduzierend, 
die  der  Kohlensäure  oxydierend  auf  das  Metall. 

4.  Mit  der  Reoxydation  ist  eine  Abscheidung 
feinen  Kohlenstoffs  verbunden. 

5.  Hohe  Temperaturen  begünstigen  die  Ent- 
stehung von  Kohlenoxyd,  und  bei  Temperaturen 
Aber  650°  kann  eine  Reoxydation  des  Metalls 
nicht  mehr  erfolgen. 

6.  Kommt  bei  einer  Temperatur  unterhalb 
647°  bereits  reduziertes  Eisen  mit  einem  Gase 
zusammen,  das  sehr  reich  an  Kohlenoxyd  ist, 
so  kann  die  Reaktion  Fe  +  CO  =  Fe  0  -j-  C 
stattfinden,  welche  schließlich  zu  einer  Rück- 
oxydation  zu  Eisenoxydnloxyd  führt  unter  Ab- 
scheidung von  Kohle.  Oberhalb  650"  ist  das 
nicht  möglich,  da  dort  etwa  vorhandene  Kohle 
wieder  verschwindet. 

Mit  Zuhilfenahme  dieser  Grundsätze  läßt 
sich  eine  ungezwungene  Erklärung  dor  Störungen 
des  Hochofenbetriebes  bei  Verhüttung  von  Fein- 
erzen  geben.  Ignorieren  wir  zu  diesem  Zweck 
die  Vorgänge  in  jenen  Zonen,  welche  eine  höhere 
Temperatur  als  680°  haben,  so  sehen  wir,  daß 
sich  vom  Kohlensack  aufwärts  zwei  chemische 
Systeme  im  Gleichgewicht  halten  müssen:  1.  das 
Verhältnis  CO :  CO«  zu  Eisen  und  Eisenoxyd 
bezw.  Eisenoxydul ;  2.  das  Verhältnis  CO  :  CO* 
zum  festen  Kohlenstoff.  Beim  regelmäßigen 
Hochofengang  muß  eine  ununterbrochene  Reduk- 
tion der  Oxyde  erfolgen,  und  jede  Umkehrung 
bezw.  Störung  des  Prozesses  ist  zu  vermeiden. 
Es  muß  daher  die  Temperatur  bezw.  der  Druck, 
welcher  jedem  Gleichgewichtszustand  entspricht, 
eingehalten  werden.  Jede  Erniedrigung  der 
Temperatur  bezw.  der  Erhöhnng  des  Drucks 
bewirkt  eine  ümkehrung'des  Prozesses  —  eine 
Reoxydation  des  Metalls,  eine  Zerlegung  des 
Kohlenoxyds  und  in  beiden  Fällen  eine  Aus- 
scheidung feinen  Kohlenstoffes.  Werden  nun 
Feinerze  in  größerer  Menge  verarbeitet,  so  wird 
teils  infolge  der  leichten  Reduzierbarkeit  sehr 
rasch  chemische  Arbeit  geleistet,  die  mit  ebenso 


rascher  Wärmeabsorption  verbunden  ist,  teils 
dadurch,  daß  das  Gas  durch  die  kalte,  eine 
große  Berührungsfläche  bietende  Feinerzschicht 
hindurchfiltrieren  muß,  demselben  Wärme  ent- 
zogen. Die  für  die  Reduktion  erforderliche 
Temperatur  von  etwa  600  *  sinkt  plötzlich  bis 
auf  400°,  und  dieser  Wärmegrad  ist  das 
Optimum  für  die  Spaltung  des  Kohlenoxyds  in 
feinen  Kohlenstoff  und  Kohlensäure.  Desgleichen 
wirkt  das  eben  reduzierte  metallische  Eisen 
katalytisch   auf  das   Kohlenoxyd    und  liefert 

dadurch   w  ^ 

2CO^CO.  +  C. 

Durch  die  Vergrößerung  der  Kohlensäure- 
Konzentration  beginnt  sich  das  Metall  —  viel- 
leicht unter  vorübergehender  Bildung  von  Eisen- 
karbonyl  —  an  der  Reaktion  zu  beteiligen,  und 
es  entsteht  aus 

Fe  +  COt  =  FeO  +  CO. 

Die  durch  das  Eisen  wieder  zu  Kohlenoxyd 
reduzierte  Kohlensäure  wird  nochmals  in  Kohlen- 
säure und  Kohlenstoff  gespalten.  Der  fein  aus- 
geschiedene Kohlenstoff  setzt  nunmehr  die  ohne- 
hin engen  Zwischenräume  der  Beschickung  fest 
zu,  der  Druck  erhöht  sich  und  gibt  zu  einer 
weiteren  Störung  des  sich  im  Gleichgewicht  be- 
findlichen Systems,  zu  einer  Vergrößerung  der 
Kohlensäure -Konzentration,  einer  Reoxydation 
des  Metalls,  zur  Spaltung  des  Kohlenoxyds  und 
zur  weiteren  Ausscheidung  von  feinem  Kohlen- 
stoff Veranlassung.  Die  Ursache  des  Hängens 
des  Ofens  kann  also  nur  der  ausgeschiedene 
feine  Kohlenstoff  sein,  der  durch  die  Verhüttung 
des  feinen  Erzes  herbeigeführt  wird.  Durch  den 
im  immerwährenden  Kreislauf  stets  neu  ent- 
stehenden feinen  Kohlenstoff,  der  sich  progressiv 
vermehrt,  ist  es  zu  erklären,  daß  die  Störungen 
„erst  langsam,  dann  schneller  nnd  schließlich 
rapide  wachsen".  Das  katalytisch  wirkende 
Eisen  beschleunigt  die  Reduktion,  es  entstehen 
neue  Mengen  des  Katalysators,  der  seinerseits 
die  Reaktionsgeschwindigkeiten  der  Zersetzungen 
so  stark  steigert,  daß  sie  sich  in  stürmischen 
Explosionen  auflösen.  Dadurch  lassen  sich  die 
im  Anschluß  daran  entstehenden  Explosionen  er- 
klären. Die  Entstehung  von  Kohlenoxyd  erfolgt 
unter  Volumenvermehrung,  —  der  in  großen  Men- 
gen ungemein  fein  verteilte  Kohlenstoff  nimmt 
wie  ein  Platinschwamm  rasch  den  plötzlich 
eindringenden  Luftsauerstoff  auf,  und  bei  der  bei- 
nahe momentan  eintretenden  Volumenvermehrung 
bei  gleichzeitiger  Entzündung  muß  ein  eruptiver 
Ausbruch  der  Massen  erfolgen. 

Die  Störungen,  welche  bei  der  Verhüttung 
feinen  Erzes  auftreten,  lassen  sich  nnnmehr 
durch  diejenigen  Vorgänge  erklären,  welche  hier 
auseinandergesetzt  wurden : 

1.  Die  Erniedrigung  der  Roheisenproduktion 
hängt  zusammen  mit  der  teils  durch  die  physi- 


Digitized  by  Google 


1.  November  1904. 


Feinen»  alt  Urtach*  «KM»  Hochofenatörungen. 


Stahl  und  Eisen.  1229 


kaiische  Beschaffenheit  des  Feinerzes,  teils  durch 
die  Verkittung:  feinen  Kohlenstoffs  hervorgerufene 
Stauung  oder  Verstopfung  des  Ofens,  das  dadurch 
entstehende  ungleichmäßige  bezw.  langsame 
Niedergehen  der  Beschickung  und  die  ungleiche 
Reduktion  des  feinen  und  groben  Materials. 

2.  Die  Erhöhung  des  Kokssatzes  hat  seine 
Ursache  darin,  daß  der  größte  Teil  des  zur 
Reduktion  notwendigen  Kohlenoxyds  in  Form 
von  feinem  Kohlenstoff  unausgenutzt  ausgeschie- 
den wird. 

3.  Die  verminderte  Betriebssicherheit,  ver- 
anlaßt durch  das  Hangen  und  Stürzen  der  Gichten. 

4.  Die  Vermehrung  des  Gichtstaubes,  welcher 
nach  A.  D.  Elbers  bei  einem  amerikanischen 
600  t-Ofen  bis  zu  40  bis  50  t  beträgt,  fällt  mit 
der  Notwendigkeit  zusammen,  bei  einer  Ver- 
stopfung des  Ofens  eine  höhere  Pressung  anzu- 
wenden, durch  welche  selbstverständlich  mehr 
feines  Material  mitgerissen  wird.  Verbunden 
damit  ist  eine  größere  Belastung  und  Be- 
anspruchung der  Gebläsemaschinen  und  eine 
größere  Aufwendung  an  Arbeitslöhnen  für  die 
Reinigung  der  Flugstaubkammern,  der  Kanäle 
und  Winderhitzer. 

5.  Vermehrte  Reparaturen  am  Mauerwerk. 
Auch  diese  Unzuträglichkeiten  werden  hervor- 
gerufen durch  den  ausgeschiedenen  feinen  Kohlen- 
stoff, der  sich  in  den  feinen  Rissen  und  Höhlungen 
des  feuerfesten  Materials  ansetzt  und  zu  dessen 
Zerstörung  beiträgt. 

6.  Das  minderwertige  Gichtgas  entsteht  da- 
durch ,  daß  das  mit  dem  festen  Kohlenstoff 
im  Gleichgewicht  befindliche  Gasgemisch  unter 
dem  beim  Hängen  oder  bei  stärkerer  Windpressung 
entstehenden  höheren  Druck  mehr  Kohlensäure 
enthält  als  bei  normalen  Verhältnissen.  Eine 
weitere  Folge  ist  die  Anreicherung  des  Gases 
mit  dem  durch  den  höheren  Winddruck  im  ver- 
mehrten Maße  mitgerissenen  Flugstanb. 

Alle  diese  Übelstände  lassen  sich  dadurch 
zum  großen  Teil  vermeiden,  daß  man  das  Übel 
an  der  Wurzel  faßt  und  hauptsächlich  stückiges 
Material  verhüttet  oder  die  Feinerze  in  eine  dem 
Hochofen  zuträgliche  Brikettform  bringt.  Infolge 
der  schweren  Reduzierbarkeit  des  Stückerzes 
werden  alle  Vorgänge  bei  höherer  Temperatur, 
mindestens  aber  bei  Temperatur  über  600 0  vor 
sich  gehen,  bei  welcher  die  schädlichen  Re- 
aktionen, sowohl  die  Reoxydation  des  Metalls 
als  auch  die  Ausscheidung  feinen  Kohlenstoffs, 
vermieden  werden.  Der  Gang  bei  der  Ver- 
arbeitung stückigen  Materials  im  Hochofen  wird 
unter  diesen  Umständen,  wie  die  Erfahrung 
lehrt,  ein  durchaus  normaler  sein.  Außerdem 
wird  das  schwierige  Problem,  die  Wiedergewin- 
nung des  Gichtstaubes,  dadurch  gestört,  weil 
durch  die  Verhüttung  des  widerstandsfähigen, 
in  der  Hitze  wenig  zerkleinerten  Erzes  eine  Flug- 
stanbbildung  zum  größten  Teil  verhindert  wird. 


Ohne  praktische  Durchführung  im  Groß- 
betriebe lassen  sich  natürlich  alle  die  Nachteile, 
die  bei  der  Verhüttung  feinen  Eisenerzes  ent- 
stehen, in  Mark  und  Pfennig  nicht  ausdrücken, 
und  ans  diesem  Grunde  ist  man  beute  nicht  in 
der  Lage,  ziffermäßig  anzugeben,  wieviel 
man  für  die  Brikettiernng  von  Eisenerzen  auf 
die  Tonne  berechnet  ausgeben  kann.  Zweifellos 
wird  diese  Zahl  aber,  wenn  ein  vergleichender 
Versuch  mit  zwei  unter  denselben  Verhältnissen 
arbeitenden  Hochöfen  gemacht  würde,  eine  be- 
trächtliche Höhe  erreichen.  In  Erkenntnis  der 
Wichtigkeit  einer  guten  Brikettierungsmethode 
sind  in  der  letzten  Zeit  solche  Verfahren  wie 
Pilze  aus  der  Erde  geschossen.  Die  meisten 
dieser  Verfahren  sind  jedoch  mit  großer  Vor- 
sicht zu  genießen,  da  bei  denselben  die  Phantasie 
des  Erfinders  eine  größere  Rolle  gespielt  hat,  als 
die  praktische  Durchführung  im  großen  Maßstäbe. 

Von  allen  Brikettiernngsverfahren ,  denen 
ich  in  den  letzten  Jahren  mein  Interesse  zu- 
gewendet habe,  scheinen  nur  zwei  dazu  berufen 
zu  sein,  in  der  Praxis  ausgedehntere  Verwen- 
dung zu  finden: 

1.  Das  Sinternngsverfahren  des  Wassergas- 
Syndlkats  Dellwik-Fleiscber  in  Frankfurt  a.  M. 
ermöglicht  mit  Hilfe  einer  sparsamen  Feuerung 
die  Verwertung  sehr  minderwertigen  Brennstoffs. 
Mit  dem  erzeugten  Gas  kann  man  nicht  nur 
verschiedene  Temperaturen  erreichen,  sondern 
dieselben  auch  auf  derselben  Höhe  erhalten  und 
je  nach  Bedarf  regeln.  Dadurch  würde  man 
imstande  sein,  jedes  Erz  gerade  an  der  Sinte- 
rungsgrenze zu  erhalten,  das  ist  auf  jener 
Temperatur,  bei  welcher  das  Erz  noch  nicht 
verschlackt,  sondern  sich  die  einzelnen  Teile 
miteinander  verkitten  und  die  bei  jedem  Ma- 
terial verschieden,  beim  Spateisenstein  tiefer, 
beim  Magneteisenstein  oder  Purple -ore  höher 
liegt.  Man  erhält  also  in  diesem  Falle  poröse 
Briketts.  Dieses  Verfahren  ist  eine  natur- 
gemäße Vorbereitung  für  den  Hochofenprozeß 
und  läßt  sich  für  alle  Erze  anwenden,  ins- 
besondere aber  für  solche,  die  austreibbare  oder 
viel  flüchtige  Bestandteile,  wie  Wasser  und 
Kohlensäure,  oder  Schwefel,  Arsen  nsw.  ent- 
halten. Die  Kosten  des  Verfahrens  im  Groß- 
betrieb Bind  noch  nicht  festgestellt,  dieselben 
sollen  sich  nach  erhaltenen  Angaben  nicht  höher 
als  3  -Jt  f.  d.  Tonne  fertiges  Brikett  stellen. 
Der  Betrieb  wird  aber  aufmerksame  Bedienung 
verlangen,  weit  stets  die  Sinterungsgrenze  ein- 
gehalten und  die  Flamme  reguliert  werden  mnß. 

Das  Sinternngsverfahren  von  A.  D.  Elbers,* 
auf  demselben  System  beruhend,  unterscheidet 
sich  von  dem  vorherbeschriebenen  dadurch,  daß 
durch  den  Zusatz  von  3  bis  5  %  feingemahlener 
Schlacke  als    Flußmittel  der  Eisengehalt  des 
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Fertigproduktes  heruntergedrückt  wird.  Die 
Kosten  der  Herstellung-  schätzt  Elbers  auf 
80  Cents  =  rund  3,50  <M  auf  die  Tonne  er- 
zeugte« Roheisen  und  ist  der  Ansicht,  daß  sich 
die  Fabrikation  noch  bei  einem  Preise  von 
1,50  S  =  etwa  '»        lohnen  müßte.  * 

2.  Das  Briketticrungsverfakren  der  Scoria 
besteht  in  der  Behandlung  der  einzubindenden 
Feinerze  mit  granulierter  Hochofenschlacke, 
welche  mit  WaBserdatnpf  aufgeschlossen  worden 
ist.  Die  Mischung  beider  Substanzen  wird  dann 
in  einem  Dämpf kessel  etwa  10  Stunden  lang 
unter  gespanntem  Wasserdampf  von  8  Atm. 
Behalten.  Das  Resultat  dieses  Verfahrens  ist 
ein  Erzbrikett,  welches  nach  meiner  persönlichen 
Prüfung  in  physikalischer  Beziehung  alle  Eigen- 
schuften besitzt,  welche  man  von  einem  guten 
Erzbrikett  verlangt:  1.  das  Produkt  widersteht 
allen  mechanischen  Einflüssen;  2.  es  ist  so 
porös,  daß  es  von  den  Hochofengasen  durch- 
drungen wird,  und  ist  in  allen  seinen  Teilen 
vollständig  gleichmäßig  zusammengesetzt ;  3.  vor- 
gelegte Proben  ergaben,  daß  hohe  Temperaturen 
von  weit  über  250  0  einen  ungünstigen  Einfluß 
nicht  ausgeübt  haben. 

Festgestellt  nnd  aufgeklärt  müssen  noch  die 
Veränderungen  werden,  welchen  das  Eisenerz- 
brikett bei  der  Umwandlung  von  Feinerz  in 
Erzziegel  ausgesetzt  ist.  In  erster  Linie  handelt 
es  sich  um  die  Verringerung  des  Eisengehalts, 
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welche  durch  die  Verdünnung  mit  10  %  Schlacke 
herbeigeführt  wird,  bezw.  die  eventuell  dadurch 
hervorgerufene  Erhöbung  des  Ruckstaudgehalts; 
zweitens  um  die  Veränderungen,  welche  der  hoch- 
gespannte Wasserdampf  auf  die  Vermehrung 
des  mechanisch  beigemengten  und  clit-miscb  ge- 
bundenen Wassergehaltes  herbeiführt;  drittens 
um  den  güustigen  Einfluß,  welchen  der  konden- 
sierte Wasserdampf  infolge  Auslaugung  von 
schädlichen  löslichen  Bestandteilen:  Metallsalzen, 
Alkalien,  Sulfaten  usw.,  ausübt. 

Die  theoretischen  Vorgänge,  welche  eich  bei 
der  Bindung  des  Erzes  abspielen,  sind  noch 
nicht  vollständig  geklärt  und  es  ist  wohl  in  der 
Hauptsache  das  Prinzip  der  Kunststeinfabrikation, 
welches  auch  hier  eine  Rolle  spielt.  Durch  die 
Einwirkung  des  gespannten  Wasserdampfes  geht 
eine  Hydratisierung  des  Gemenges  vor  sich,  und 
zwar  bilden  sich  kolloidale  Verbindungen,  viel- 
leicht in  der  Form,  daß  gelatinöse  Kieselsäure 
entsteht,  die  mit  dem  durch  die  ganze  Masse 
gleichmäßig  verteilten  Ätzkalk  kolloidales  Hydro- 
kalzium-Silikat  oder  ein  Produkt  der  Metakiesel- 
säure  bildet.  Die  Kosten  des  Verfahrens  sind 
im  Großbetriebe  noch  nicht  festgestellt,  wohl 
aber  kann  angenommen  werden,  daß  dieselben 
durchaus  mäßige  sein  werden. 

Einer  späteren  Publikation  soll  es  vorbehalten 
bleiben,  auf  die  neuesten  Fortschritte  der  Bri- 
kettierungsverfahren  im  Anschluß  au  die  in 
„Stahl  und  Eisen"  1904  Seite  275  erschienenen 
Ausführungen  zurückzukommen. 


Holzkohlcn8ortcii  im  Ural. 

Von  Ed.  Juon. 

■  ~  (Xtehdrnck  Terbotm.l 

Alles  im  Ural  erblasene  Roheisen,  dessen  j  einzufahren  suchen.  Daneben  wird  vor  allem 
Menge  »ich  im  Jahre  1900  auf  833  000  t,  im  I  auf  eine  bessere  Verkohlungsweisc  des  Holzes 
Jahre  1903  auf  605000  t  stellte,  wird  mit  I  Bedacht  genommen,  und  als  Resultat  diefer 
Holzkohle  erschmolzen.  Da  die  Uraler  Eisen-  !  Bestrebungen  ist  die  neuerdings  immer  mehr 
industrie  in  Rußland  die  bei  weitem  älteste  ist,*  hervortretende  Verdrängung  der  alten  Meiler- 
so  läßt  sich  denken,  daß  der  Waldbestand  selbst  '  verkolilnng  durch  Ofenverkoblung  zu  betrachten, 
bei  den  vorhandenen  unermeßlichen  Holzreich-  |  Auch  die  vorliegende  Arbeit  wurde  im  Auftrage 
tümern  merklich  erschöpft  worden  ist.  Von  einer  der  größten  metallurgischen  Gesellschaften 
einem  ßrennstofftuangel  kann  allerdings  im  eigent-  '  im  Ural,  der  Bogoslowsker  Bergwerks-  und  Hütteu- 
lichen,  zentralen  Ural  vorläufig  noch  nicht  die  i  gesellschaft,  ausgeführt;  es  sind  darin  die  Resul- 
Rede  sein,  aber  man  siebt  sich  doch  schon  ge-  j  täte  von  Versuchen  zur  Verbesserung  der  Holz- 
nötigt, die  Waldscbutzgesetze  zu  verschärfen,  kohle  niedergelegt,  die  auf  Anregung  des  Ober- 
bezw.  deren  Einhaltung  strenger  zu  überwachen.  Verwalters  N.  J.  Wladykin  unternommen  wurden. 
Besonders  sind  es  die  größeren  Hüttengesell-  1  Es  sei  zunächst  kurz  der  Umfang  des  ge- 
schaffen selbst,  die  im  letzten  Jahrzehnt  eine  nannten  Unternehmens  bezw.  der  für  dasselbe  in 
rationellere  Forstwirtschaft  in  ihren  Bezirken  Betracht  kommenden  Holz- und  Kohlenverhältnisse 

angedeutet. 

*  Das  älteste  Hochofenwerk  im  Kral,  Newjansk,  Die  Bogoslowsker  Gesellschaft  erzengt  mehr 

ist  203  Jahre  alt.  .  als  ein  Zehntel  des  ganzen  Uraler  Eisens.  Da» 
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der  Gesellschaft  gehörige  Areal  befindet  sich  im 
Gouvernement  Perm,  am  Ost  abhänge  des  üral- 
gebirges,  und  umfaßt  5800  qkm;  hierzu  kommen 
noch  3170  qkm  von  der  Krone  auf  99  Jahre 
gepachteter  Waldgüter,  im  ganzen  ein  Areal 
von  rund  9000  qkm,  von  denen  über  80  °/°  be- 
waldet sind.  Der  Reichtum  an  Eisenerzen  ist 
unerschöpflich;  außerdem  werden  ausgebeutet: 
Kupfer-,  Mangan-,  Chrom-  und  Golderze,  Gold- 
nnd  Platinseifen,  Braunkohle  usw.  An  industriellen 
Anlagen  besitzt  die  Gesellschaft:  eine  Kupfer- 
hütte mit  neun  Schachtöfen,  eine  mechanische  und 
eine  chemische  Fabrik  (Schwefelsäure  und  Chrom- 
salze) in  Bogoslowak,  ein  Eisen-  und  Schienen- 
walzwerk mit  vier  Hochöfen  in  Nadeshdinski, 
ein  Eisen-  und  Walzwerk  mit  einem  Hochofen  in 
Sosswa,  eine  (gegenwärtig  stillstehende)  Zement- 
fabrik in  Filkino  und  zahlreiche  andere  kleinere 
Werke.  Da  das  Brennmaterial  fast  ausschließ- 
lich Holz  bezw.  Holzkohle  und  Holzgas  ist,  so 
beträgt  der  jährliche  Holzbedarf  155000  Kubik- 
Sashen  =  1523  500  cbm,*  wovon  die  größere 
Hälfte  verkohlt  wird. 

Eine  Walderneuernngsperiode  für  Nadelwald 
wird  mit  100,  für  Laubwald  mit  85  Jahren 
berechnet,  und  trotzdem  würde  das  Werk,  selbst 
wenn  der  Holzbedarf  um  75°/o  steigen  sollte, 
noch  immer  genügend  mit  Wald  versehen  sein. 
Die  Wälder  Bind  im  Sommer  vollkommen  unzu- 
gänglich, daher  müssen  Fällnngs-  und  Ausfuhr- 
arbeiten ausschließlich  im  Winter  vorgenommen 
werden.  Da  zudem  der  Transport  des  gefällten 
Holzes  bei  den  weiten  Entfernungen  nur  zu 
Wasser  ausführbar  ist,  —  im  Frühjahr  werden 
die  Holzscheite  direkt  in  die  angeschwollenen 
Däche  geworfen  und  an  bestimmten  Stellen  durch 
gitterartige  Absperrungsvorrichtungen  wieder  auf- 
gefangen — ,  so  ergibt  sich  die  Notwendigkeit, 
da«  im  Inneren  und  in  weit  vom  Wasser  ent- 
legenen Waldpartien  gefällte  Holz  gleich  an  Ort  und 
Stelle  zu  verkohlen,  um  die  Transportkosten  zu 
vermindern.  Aus  diesem  Grunde  ist  man  an 
solchen  Btets  wechselnden  Stellen  nur  auf  Meiler- 
verkohlung  angewiesen,  wobei  die  erhaltene 
Kohle  dann  erst  im  nächstfolgenden  Winter  mit 
Schlitten  fortgeschafft  wird.  An  denjenigen  Stellen, 
wo  das  hinuntergeflößte  Holz  in  Massen  heraus- 
gefischt wird,  befinden  sich  die  Verkohl ungsöfen. 

Von  dem  jährlichen  Holzverbranch  wird,  wie 
gesagt,  die  größere  Hälfte  verkohlt,  und  zwar 
80000  Kubik-Sashen,  wovon  etwa  65%  in 
Verkohlungsöfen,  35  %  in  Meilern.  Die  Meiler 
sind  gewöhnliche  russische  Rundnieiler  von  durch- 
schnittlich 10  000  Kubikfuß  Inhalt.  Die  Öfen 
—  im  ganzen  310  an  der  Zahl  -  sind  Meiler- 
öfen nach  dem  sehr  vereinfachten  System  Schwarz, 
von  rechteckigem  Querschnitt  und  von  3927  bezw. 

•  Ein  raus.  Kobik-Sashen  =  343  Kubikfaü  = 
9,71  cbm. 


1355  Kubikfuß  Inhalt.  Auf  Gewinnung  von 
Nebenerzeugnissen  der  Verkohlung  wird  weder 
bei  Meiler-  noch  bei  Ofenbetrieb  Rücksicht  ge- 
nommen, und  selbst  der  wertvolle  Holzteer  geht 
verloren,  es  sei  denn,  daß  er  im  Bezirk  selbst 
als  Schmiermittel  Verwendung  findet,  jedoch 
geschieht  das  in  nur  sehr  geringem  Maße.  Dieses 
Kennzeichen  einer  richtigen  „Raubproduktion" 
findet  man  im  ganzen  Ural  fast  ohne  Ausnahme. 
Die  Erklärung  dafür  liegt,  abgesehen  von  der 
Billigkeit  des  Rohmaterials  und  der  vielfach 
herrschenden  Unkenntnis,  in  dem  großen  Maugel 

1  an  Verkehrsmitteln,  beträgt  doch  z.  B.  die  Ent- 
fernung von  der  Grenze  des  Bogoslowsker  Be- 
zirks bis  zur  nächsten  Bahnstation  immer  noch 
230  km,  und  das  Flußgebiet,  auf  dem  die  Fertig- 
erzeugnisse mittels  einer  eigenen  Dampferflottille 
weiter  befördert  werden,  verbindet  den  Bezirk 
mit  Sibirien,  wo  eine  Nachfrage  nach  Nebeit- 
erzeugnissen der  Holz  verkohlung,  besonders  auch 
nach  Holzteer,  nicht  vorhanden  ist. 

Die  Holzverkohlung  im  Bogoslowsker  Bezirk 
beruhte  bisher,  wie  im  ganzen  Ural,  auf  rein 
empirischen  Grundlagen.  Sowohl  Meiler  wie 
Öfen  werden  in  den  überwiegend  meisten  Fällen 
von  reinen  Praktikern  geleitet,  die  wenig  Ver- 
ständnis für  das  Wesen  der  Verkohlungsvorgitnge 
haben.   Die  Sorten  werden  unterschieden  1.  nach 

1  Verkohl ungsart:  Meiler-  und  Ofenkohle;  2.  nach 
der  Banmart,  im  Bogoslowsker  Bezirk  haupt- 
sächlich Fichten-,  Birken-,  Tannen-  und  gemischte 
Kohle;  3.  nach  Vollständigkeit  der  Verkohlung, 
und  4.  nach  Lagerdaner.  Hinsichtlich  der  Güte 
der  einzelnen  Sorten  stehen  sich  dio  Meinungen 
oft  diametral  gegenüber;  irgendwelche  begrün- 
dete und  zahlenmäßig  festgelegte  Kriterien  gibt 

j  es  hierin  nicht,  und  es  läßt  sich  daher  denken, 

1  daß  Meinungsverschiedenheiten  und  Mißverständ- 
nisse zwischen  Hüttenleitung  und  Forstlettung 
an  der  Tagesordnung  sind.  Die  dem  Verfasser 
von  der  Verwaltung  gestellte  Aufgabe  bestand 
denn  auch  vor  allem  darin,  ein  zahlenmäßig  be- 
gründetes Charakteristikum  für  die  verschiedenen 
Holzkohlcnsorten  aufzustellen  und  die  Gründe 

;  der  Unterschiede  in  der  Güte  der  Kohle  zu  er- 
klären, um  wenn  möglich  klarzulegen,  ob  nnd 
in  welcher  Weise  eine  Verbesserung  der  schlech- 
teren Kohle  unter  den  gegenwärtigen  Verhält- 

I  nisBen  zu  erreichen  wäre.  Eine  Reihe  von  Ver- 
suchen und  Analysen,  die  zwecks  Lösung  dieser 
Fragen  im  Hauptlaboratorium  des  Bogoslowsker 
Bezirks  ausgeführt  worden  sind  und  wohl  ein 
weiteres  Interesse  beanspruchen  dürften,  sollen 
in  nachfolgendem  erörtert  werden. 

Zuerst  wurde  eine  Reihe  von  Elementar- 
analysen ausgeführt.  Um  bei  der  Probenahme 
durch  Zerkleinerung  der  Kohle  nicht  größere 
Mengen  derselben  unbrauchbar  zu  machen,  wur- 
den gemeinsam  mit  den  hierin  sehr  geübten  Ab- 
nehmern der  Hochofenabteilung  aus  den  jeweilig 
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angelieferten  Sorten  nur  einzelne  für  die  Sorte 
bezw.  die  vorliegende  Lieferung  charakteristische 
Stücke  ausgesucht.  Allerdings  ist  hierdurch  die 
Gewähr  für  die  Richtigkeit  der  Durchschnitts- 
probe  sehr  vermindert  worden;  da  jedoch  die 
Anzahl  der  jeweilig  abgesuchten  Stücke  stets 
eine  möglichst  große  war  nnd  schließlich  noch 
Proben  Rohlenklein  vom  Boden  des  Stapels  mit 
dazugenommen  wurden,  so  kann  man  wohl 
annehmen,  daß  bei  der  großen  Zahl  von  Unter- 
suchungen die  einzelnen  Fehler  sich  ausgeglichen 
haben  und  die  Durchschnittszahlen  annähernd 
richtige  sind.  Immerhin  sollen  in  folgendem 
stets  nicht  nur  die  Durchschnittswerte,  sondern 
auch  die  Grenzwerte  der  Analysen  angegeben 
werden.  Im  ganzen  wurden  81  vollständige 
Elementaranalysen  durchgeführt;  nachstehend 
mögen  erst  diejenigen  Ergebnisse  zusammen- 
gestellt werden,  welche  die  Ofen  kohle  betreffen. 


Sorte 

e 
• 

c  n 

o 

<+  !»> 

Aich» 

t 

«  « * 

S  X  " 
lS£ 

SB 
Kai. 

Birkenkohle.  .  . 

16 

maximal  .  . 

76,80  3,83 

24,14 

1,26 

6650 

minimal    .  . 

70,48  3,15 

17,46 

0,56 

5750 

Mittel  .  .  . 

75,04  3,49 

19,83  0,90 

6380 

Fichtenkohle  .  . 

25 

!  ,„ 

<*> 

maximal   .  . 

82,70!  8,56 

23,26  1,66 

7200 

minimal    .  . 

68,41  2.57 

12,58 

0,96 

6900 

Mittel   .  .  . 

75,38  4,13 

17,17 

1,24 

6500 

Tannenkohle  .  . 

17 

maximal   .  . 

73,82  3,82 

21.36 

1,51 

6280 

minimal    .  . 

73,12  3.2Ö 

19,84 

0,72 

6150 

Mittel   .  .  . 

73,41  3,45  20,63 

1,26 

6210 

Im  Durchschnitt 

74,91  - 

_ 



6410 

Aus  der  Tabelle  ist  ersichtlich,  daß  die  ein- 
Sorten nach  ihrer  elementaren  Zusammen- 
setzung —  in  Gewichtsprozenten  ausgedrückt  — 
sich  nicht  wesentlich  voneinander  unterscheiden. 
Betrachtet  man  Tannenkohle  als  Vergleichs- 
einheit, so  erhält  man  folgende  Reihe  von 
Verhältniszahlen : 

Mittel 


Vrr-  i  Kohlenstoff 
hiiu>u  ^  Brennwert . 


kohl. 

1,00 
1,00 


kohl. 

1,03 
1.05 


kohl« 

1.02  1,02 

1.03  1,03 


Jeder,  der  die  genannten  Holzkohlensorten 
ans  der  Praxis  her  kennt,  weiß,  daß  dies  Ver- 
hältnis durchaus  nicht  dem  Verhältnis  der  wirk- 
lichen praktischen  Werte  der  genannten  Kohlen 
ontspricht,  indem  z.  B.  der  Wert  der  Birken- 
kohle den  der  beiden  anderen  Sorten  bei  weitem 
übertrifft.  Es  kann  hier  also  die  gewichts- 
analytische Untersuchung  allein,  wie  man  sieht, 
noch  keinen  Aufschluß  geben,  vielmehr  müssen 
auch  die  mechanischen  und  physikalischen  Eigen- 
schaften einer  Betrachtung  unterzogen  werden. 
In  der  Tat  ergibt  eine  diesbezügliche  Unter- 


suchung für  jede  der  Sorten  charakteristische 
Eigenheiten,  aus  denen  erhellt,  daß  bei  der- 
selben chemischen  Zusammensetzung  der  „  Ma- 
terie" bezw.  Kohlenmasse  die  Anlagernngsart 
der  Massenteilchen  aneinander  zu  den  prak- 
tischen Eigenschaften  der  Kohlensorten  in  ganz 
bestimmten  Beziehungen  steht,  daß  also  die 
Struktur  der  Holzkohle,  ebenso  wie  in  dem  Aus- 
gangsmaterial, den  Holzarten,  eine  gewichtige 
Rolle  spielt.  Einen  Aufschluß  darüber  ergibt 
schon  die  Betrachtung  der  spezifischen  Gewichte 
der  Kohlensorten;  es  wurden  dabei  dreierlei 
Gesichtspunkte  beobachtet : 

1.  Das  spezifische  Gewicht  der  reinen 
Kohlenmasse.  Dasselbe  wurde  nach  Zerpulvern 
der  Koblenprobe  im  Achatmörser  nnd  Wagung 
des  Pulvers  in  einem  mit  Alkohol  gefüllten 
Pyknometer  bestimmt,  in  welchem  das  Pulver 
zum  Sinken  gebracht  werden  konnte.  Zum  Ver- 
gleich wurde  das  spezifische  Gewicht  der  Kohlen- 
masse noch  durch  Berechnung  nach  den  Ele- 
mentarbestandteileu  (C,  H,0,  Asche)  ermittelt. 

2.  Das  spezifische  Gewicht  der  Kohle  mit 
Berücksichtigung  der  Struktur  derselben,  d.  b. 
unter  Mitnahme  der  eingeschlossenen  Poren. 
Hierzu  wurden  aus  verschiedenen  Stellen  des 
Stückes  bezw.  Stammes  Würfel  geschnitten,  von 
denen  jede  Seite  dann  in  geschmolzenes  Paraffin 
getaucht  wurde.  So  präpariert  konnten  die 
Würfel  hydrostatisch  gewogen  werden.  Die 
Wägung  des  Würfels  vor  und  nach  der  Paraffi- 
nation  gab  die  Korrektur  für  den  durch  das  an- 
haftende Paraffin  entstandenen  Fehler,  welcher 
jedoch  beim  spezifischen  Gewicht  des  Paraffins 
von  0,8  minimal  war. 

3.  Das  praktische  spezifische  Gewicht,  d.  h. 
das  Gewicht  einer  größeren  Volumeneinheit  un- 
zerkleinerter  Kohlenstücke.  Diese  sehr  ver- 
änderliche Zahl  schwankt  natürlich  ganz  im 
Zusammenhang  mit  dem  Feinheitsgrade  der 
Kohle.  Es  wurde  zu  ihrer  Ermittlung  der 
Durchschnitt  aus  einer  großen  Anzahl  im  Hoch- 
ofenbetriebe gemachter  Wägungen  benutzt. 

Zu  Punkt  l  und  2  ist  noch  hinzuzufügen, 
daß  alle  Bestimmungen  in  vorerst  erhitzten, 
d.  h.  von  absorbierten  Gasen  möglichst  befreiten 
Proben  ausgeführt  wurden. 

Betrachten  wir  nun  die  einzelnen  Resultate: 

1.  Übereinstimmend  mit  der  Tatsache,  daß 
in  der  chemischen  Zusammensetzung  der  Kohlen- 
sorteu  keine  großen  Unterschiede  bestehen, 
weisen  auch  die  aus  der  Analyse  berechneten 
.  spezitischen  Gewichte  der  reinen  Kohlenmasse 
keine  Verschiedenheiten  auf.  Es  ergibt  sich, 
theoretisch  berechnet,  für 

Btrkenkohle  ein  spe«.  Gewicht 
Fichtenkohle         .  „ 
Tannenkohle  „      „  „ 


1,54 
,  1.53 


Im  Mittel  .  .  1,63 
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Die   empirische  Bestimmung   dieser  spezi- 
fischen Gewichte  ergab:  |m  M|tuJ 

für  Birkenkohle  ...  von  1,40  bis  1,47  1,46 
„  Fichtenkoble .  .  .  „  1,88  „  1,42  1,40 
„  Tannenkohle  ...      „    1,85  „   1,40  1,8« 

Hieraas  ergeben  sich  folgende  Verhältnisse 
für  die  spezitischen  Gewichte  der  gepulverten 
Kohlensorten : 

BJrkeakoble         Klehtrukohl-  Taaoenkohle 

1,06  :  1,01  1,00  I 

Die  Unterschiede  sind  somit  auch  hier  sehr 
geringe  and  würden  jedenfalls  noch  kleiner  sein, 
wenn  man  durch  das  Pulvern  sämtliche  Poren 
wirklich  entfernen  könnte,  was  jedoch  in  der 
Praxis  scheinbar  nicht  zu  erreichen  ist.  Es 
konnte  jedoch  beobachtet  werden,  daß  sich  die 
Unterschiede  in  den  spezifischen  Gewichten  durch 
Verfeinerung  des  Palvers  verringern  und  den 
theoretisch  ermittelten  (1,53)  näher  kommen. 

2.  Ein  ganz  anderes  Verhältnis  besteht 
zwischen  den  spezifischen  Gewichten  der  in 
Stöcken  untersuchten  Kohlensorten,  mit  Berück- 
sichtigung der  Struktur  derselben.  Das  spezi- 
fische Gewicht  der  Stücke  betrug:        lm  MltItl 

für  Birkenkohle  .  .  .  von  0,39  bis  0,43  0,40 
„  Fichtenkohle .  .  .  .  „  0,25  „  0,36  0,27 
„  Tannenkohle  ...     „   0,19    ,  0,23  0,215 

Die  bezüglichen  Verhältniszahlen  sind: 

Birkenkohle        Flchienkoble  TaoneDkdhl« 

1,88       :       1,25  1,00 

3.  Laut  den  von  der  Hochofenleitung  er- 
haltenen Angaben  über  Gewichte  ganzer  Körbe 
von  Holzkohlen  mit  Einschluß  der  Lufträume 
betragen  die  spezifischen  Gewichte  größerer 
Volumen  unzerkleinerter  Holzkohlen: 

Im  Mittel 

für  Birkenkohle  0,190 

„  Fichtenkohle  0,148 

„  Tannenkohlo  0,131 

In  Verhältniszahlen  ausgedrückt: 

Btrkenkoble         Flehieakoble  Tannenkable 

1,46  1,13  1,00 

Hier  wird  der  Unterschied  also  geringer  als 
bei  einzelnen  Stücken,  was  jedoch  nur  dadurch 
zu  erklären  ist,  daß  die  Tannenkohle,  als  die 
weichste  der  drei  Sorten,  leichter  zerbröckelt, 
and  ein  Korb  Tannenkohle  daher  mohr  Kohlen- 
masse  enthält,  als  das  gleiche  Volumen  Ficbten- 
oder  Birkenkohle. 

Ans  den  ermittelten  spezifischen  Gewichten 
lassen  sich  die  Porositätsgrade  der  einzelnen 
Sorten  berechnen.  Nimmt  man  an,  daß  in  einer 
Volumeneinheit  entgaster  Holzkohle  x  Voluraen- 
elnbeiten  Poren  und  (1  —  x)  Volumeneinheiten 
Kohlenmasse  enthalten  sind,  so  wird  bei  Ver- 
senkung der  Kohle  in  Wasser  folgendes  hydro- 
statische Gleichgewicht  stattfinden: 
0,0018  x  +  A  (1-x)  =  B 
wo  0,0013  =  spezifisches  Gewicht  von  Luft 
(bei  Waaser  =  1),  A  —  spezifisches  Gewicht 


der  reinen  Kohlenmasse,  B  =  spezifisches  Gewicht 
eines  Stückes  der  vorliegenden  Kohlensorte. 
Dann  ist  A  -  B 

X  =  A -0.0018 

Berechnet  man  x  für  verschiedene  Sorten, 
so  findet  man,  daß  Volumeneinheiten  von  Holz- 
kohlen enthalten : 

in  Birkenkoble  =  72,8  Volumenprozent  Poren 
„  Fichtenkohle  =  80,6  „  „ 

„  Taonenkohle  =  84,7  n  „ 

Die  Menge  der  reinen  Kohlenmasse  beträgt 
entsprechend  (in  Volumenprozenten): 

bei  Birkenkohle  ....  29,7  % 
„  Fichtenkohle  ....  19,4  n 
„   Tannenkohle  ....    16,3  „ 

Nach  Beendigung  vorliegender  Arbeit  wur- 
den in  dem  Bericht  des  I.  Uraler  Chemiker- 
Kongresses  1903  in  Jekaterinburg  die  Ergeb- 
nisse eines  andern  ,,  Versuchs,  die  Porosität  der 
Holzkohlensorten  zu  bestimmen",  veröffentlicht. 
Diese  Versuche  wurden  im  Auftrage  des  Uraler 
Chemiker- Ausschusses  von  P.  Gubanof  im 
Bilimbajew-Werk  an  einer  großen  Anzahl  von 
Proben  und  Sorten  in  rein  empirischer  Weise 
ausgeführt:  Würfel  von  Kohle  wurden  bis  zu 
1 7  Tage  lang  in  Wasser  gehalten,  zum  Teil 
mit  demselben  gekocht,  bis  sie  alle  unter- 
gegangen waren.  Ihr  Gewicht  in  trockenem 
und  in  mit  Wasser  gesättigtem  Zustande  ergab 
die  Menge  des  aufgenommenen  Wassers  bezw. 
die  Porenmenge.  Wegen  der  Ähnlichkeit  dieser 
auf  so  ganz  anderm  Wege  ermittelten  Resultate 
mit  den  unsrigen  ist  der  Versuch  hier  erwähnt 
worden.  Im  Mittel  wurden  von  Gubanof  folgende 
Porenmengen  in  den  uns  hier  interessierenden 
Sorten  bestimmt  (in  Volumenprozenten): 

bei  Birkenkohle  ....    74,82  %  Poren 
„  Fichtenkohle   .  .  .    79,42  „  n 
„  Tannenkohle   .  .  .    a3,65  n  „ 

Noch  viel  größere  Unterschiede  bestehen 
zwischen  den  Festigkeitseigenschaften  der  ein- 
zelnen Kohlensorten.  An  einer  Reihe  von  Pro- 
ben wurden  Zerdrückangsversuche  angestellt, 
indem  aus  normalen  Kohlenstücken  Würfel  von 
je  3,5  cm  Seitenlänge  ausgeschnitten  nnd  die- 
I  selben  dann  anter  einer  Präzisionspresse  zer- 
drückt wurden.  Alle  Proben  worden  einmal 
I  senkrecht,  ein  andermal  parallel  zur  Faserrich- 
tung vorgenommen.  Das  Ergebnis  war  folgendes : 


Kohle  aus 

a 

i  3  e 

5°- 

Widerstand  fegen  Zerdrückuni; 
(In  Kilogramm  »«f  1  qeral 

[lag,  dar 
Faserrleblaog 

•enkreebt  aar 
PaeerTicbiana; 

tob      bla  Mittel 

bU  Mittel 

Birke  .... 
Fichte .  .  .  . 
Tanne  .   .   .  . 

24  ! 
15  1 

160   810  204,(J 
48,5  120  81,1 
27   j  64,1  52,3| 

18,5 

7,1 
6,0 

ai,8  1  24,8 
21,0  I  11,3 
12,2  8,1 
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Die  Verhältnisse  zwischen  den  Festigkeiten 
sind  somit,  bei  Tannenkohle  =  1  angenommen, 

folgende:  BlrkrnkohU  Fiehtenkolile  TaaocDkoblr 

Längs  der  Faser  .  .  3,901  1,65\.  „  l,00\inn 
Gegen  die  Faser  .  .    3.01/8'45    1,40/ 1,48  l.OOj1'00 

Man  sieht,  daß  hier  der  Unterschied  der 
Sorten  ganz  bedeutend  ist,  indem  die  Verhältnis- 
wahlen den  Quadraten  der  Verhältnisse  in  den 
Voluraengcwichten  gleichkommen.  Stellt  man 
nun,  Tannenkohle  immer  =  1  gerechnet,  die  ge- 
fundenen Verhältniszahlen  zusammen,  so  erhält 
man  folgende  Tabelle: 


Verhältnisse  in 


IL 


Kohle  aus 

Birk«  I  Fleht«  Taone 


Kohlenstoffgehalt  

ßrennwert  

Spezitisches  Gewicht  des  Pulvers 
n  „    von  Stücken 

„  „      ,  Körhen 

Widerstandsfähigkeit  (nach  der 
Diagonale  im  Würfel)  .  .  . 


1,02 
1,02 
1,06 
1,88 
1,46 

3,45 


1,03 
1,05 


1,00 
1,00 


1,01  i  1,00 

1,26  1,00 

1,13  1,00 

1,48  1,00 


Durch  Aufstellung  dieser  Reihe  kann  ein 
Teil  der  gestellten  Aufgabe  —  für  Ofenkohle  — 
als  gelöst  betrachtet  werden.  In  der  Tabelle 
liegt  ein  genaues  zahlenmäßig  festgestelltes 
Merkmal  für  jede  der  Kohlensorten  vor.  Man 
kann  sagen,  daß,  selbst  wenn  die  Festigkeits- 
verhältnisse ganz  unberücksichtigt  bleiben, 
1  Korb*  Birkeukohle  um  l3/4  und  ein  Korb 
Fichtenkohle  um  l1/*  mal  höher  zu  bewerten 
ist,  als  ein  Korb  Tannenkohle,  und  daß  der  prak- 
tische Wert  der  Kohle  für  den  Hochofen  sich 
gleichfalls  daraus  berechnen  läßt,  indem  das 
Metall-Ausbringen  mittels  dieser  Kohlensorten 
sich  in  den  Verhältnissen  1,8  :  1,2  :  1,0  be- 
wegen wird. 

Es  liegen  dem  Verfasser  Ergebnisse  des 
Kyschtymski-  Hochofenwerks,  in  wolchem  die 
Erz-  und  Betricbsverkältnisse  denen  der  Bogos- 
lowsker  Werke  ähnlich  sind,  aus  dem  Jahre 
1900  vor.  Man  erzielte  dort  mittels  eines 
Korbes  Holzkohle  folgeudes  Ausbringen : 

bei  ungemischter  Birkenkoble  ....    442,8  kg 

bei  guter  Fichtenkohle   ......       344,4  „ 

bei  schlechter  Fichtenkohle   295.2  „ 

d.  h.  in  folgenden  Verhältnissen : 

Ulrkeakokl«  gute  Ficktenkohl«        .chU.  hte  Flcl.tmk. 

1,50  1,17          :  1,00 

Tannenkohle  wird  nicht  angegeben,  jedoch 
sieht  man  auch  ohnedies,  daß  die  Verhältnisse 
sich   den    von   uns   berechneten    nähern.  Hei 


Möllerung  von  gemischter  Kohle  beträgt  das 
Ausbringen  in  Kyschtym,  gleichwie  in  Nadesb- 
dinski,  350  kg  auf  einen  Korb  Holzkohle. 

Alles  über  Ofenkohle  Gesagte  trifft  auch  bei 
der  für  sich  allein  betrachteten  Meilerkohle  zn. 
In  folgendem  sind  die  betreffenden  Resultate 
tabellarisch  zusammengestellt: 


*  Ein  Korb  (Korob)  ist  im  Ural  die  Maßeinheit  für 
Holzkohle.  Ein  Korb  =  5  Kubik-Ars(  hin  =  1,8  cbm. 
Da  Forst  und  Hütte  im  Ural  wohl  stets  derselben 
Gesellschaft  gehören,  so  wird  seitens  der  Forstverwnl- 
tunir,  ohne  die  Ökonomischen  Interessen  der  Gesell- 
schaft zu  berühren,  kein  Unterschied  gemacht  in  der 
Bewertung  verschiedener  Kohlensorten,  d.  h.  Körbe 
aller  Sorten  werden  zu  gleichem  Preise  gerechnet. 


Sorten 

o 

t  ii 

■s  c 

3 

1  E 

Analyse 

-  m 

Spellttachr. 
Gewirkt 

3  J 
<  l 

c 

H 

o 

<+■  S) 

«t 
o 

< 

Brem 

TOD 

(In  K» 

*■  § 

Üirkenkohle 
von  .  .  . 
bis  ... 

i.Durcbschn. 

Fichtenkohle 
von  .  .  . 
bis   .  .  . 

i.Dnrchschn. 

Tannenkohle 

von  .  .  . 
bis   .  . 
i.  Durchschn. 

10 
13 
9 

1 

80,231 1,54  3,15  0,77  7100 
94,26  5,74  11,06  1,52  8000 
87,84  2,94  8,00  1,22  7700 

80,12  1,25  3,55  0,96  7000 
96,24  3,46  14,B4  2,08  8150 
88,12  2,53  8,14|1,21  7650 

88,08  1,25  4,13i  1,44  1  7300 
93, 16  4,52  8,35  1,60  7900 
89,71  2,31  6,52  1,40  |  7750 

—  0,40 

—  0,41 
1,52  0,41 

—  0,24 

—  0.31 
1,51  0.28 

—  0,18 

—  0,22 
1,49  0,215 

im  Mittel 

88,48 

7700 

Die  größeren  Schwankongen  in  den  Grenz- 
werten sind  die  Folge  der  Verschiedenheit  in  den 
Methoden  der  Verkohlung,  indem  jeder  Köhler 
ihm  eigentümliche  Arbeitsweisen  und  Erfahrungen 
hat,  die  sich  in  patriarchalischster  Weise  von 
Geschlecht  zu  Geschlecht  forterben.  Was  die 
Mittelwerte  anbetrifft,  so  sieht  man,  daß  die- 
selben sowohl  hinsichtlich  Zusammensetzung, 
Brennwert,  als  auch  spezifischer  Gewichte  der 
gepulverten  Proben,  gleichwie  bei  der  Ofenkohle, 
fast  gar  keinen  Unterschied  aufweisen.  Die 
spezifischen  Gewichte  der  Stücke  hingegen  stehen 
in  folgendem  Verhältnis: 

Ulrlenkohl«         Fichleokobl«  T.nncnWohlr 

1,89       :        1,30  1,00 
sind  also  auch  hierin  der  Ofenkohle  analog. 

Es  erübrigt  noch,  die  absoluten  Werte  der 
Ofen-  und  der  Meilerkohle  untereinander  zn  ver- 
gleichen. Die  Volmuengewichte  der  Meiler- 
kohlensorten sind  um  wenig  (gegen  3  °/o)  größer 
als  bei  der  Ofenkohle.  Der  Kohlenstoffgekalt 
der  mittleren  Meilerkohle  ist  hingegen  um 
11,80°/°  höher  und  der  berechnete  Brennwert 
entsprechend  um  12,01  °jo  größer  als  in  der 
mittleren  Ofcnkohle.  Auf  Grund  dieser  Daten 
kann  man  den  wirklichen  Wert  jeder  Sorte 
Meilerkohle  mit  jeder  Sorte  Ofenkohle  vergleichen. 
Nehmen  wir  als  Beispiel  die  beiden  Extreme: 

Ofen-Tannenkohle  und  Birken -Meilerkohle,  an. 

0,41 


Die  letztere  enthält  um 


0,215 


=  1,91  mal  mehr 


reine  Kohlenmasse  als  ein  gleiches  Volumen  der 
Ofen-Tannenkohle,  dazu  iat  ihre  Kohlenmasse 

87  84 

um  73'41  =  1,20  mal  reicher  an  Kohlenstoff  bezw. 
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an  Brennwert;  folglich  maß  man  die  Birken- 
Meilerkohle  im  allgemeinen  am  1,91  X  l»2ü 
=  2,29  mal  höher  bewerten,  als  ein  gleiches 
Volumen  Tannen -Ofenkohle.  Wenn  man  auf 
diese  Weise  für  den  Hochofenbetrieb  den  fak- 
tischen Wert  der  normalen  Birken-Meilerkohle 
zum  Maßstab  nimmt,  so  stellen  sich  die  zahlen- 
mäßigen Werte  der  übrigen  Sorten  bei  gleichen 
Volumina  wie  folgt: 

Meiler-Birkenkohle   1,00 

Ofen-         „    0,81 

Meiler-Fichtenkohle   0,(58 

Ofen-  „    0,57 

Meiler-Tannenkohle   0,5-1 

Ofen-  „    0,44 

Wenn  die  Verschiedenheiten  in  den  von 
verschiedenen  Holzarten  stammenden  Kohlen  in 
den  Strukturverhaltnissen  ihre  Ursache  haben, 


so  ist  der  Grand  der  Verschiedenheit  von  Ofen- 
nnd  Meilerkohle  in  der  Verkolilnngsart  selbst 
zu  suchen,  wobei,  wie  Laboratoriumsversuche 
gezeigt  haben,  die  Temperatur  Verhältnisse  eine 
hervorragende  Kolle  spielen.  Vor  allem  ist  die 
maximale,  beim  Brennen  erreichte  Temperatur 
von  Wichtigkeit,  wie  ja  auch  aus  den  bekannten 
Violettescheu  Tabellen  vorauszusehen  ist.  Ans 
den  verschiedenen  Sorten  Holzkohle  wurden 
Würfel  geschnitten,  welche  oinzeln  bei  Luft- 
abschluß, erst  in  Wagegläschcn  nnd  dann  bei  höhe- 
ren Temperaturen  in  Porzellanretorten  erhitzt, 
wurden.  Bei  gewissen  Temperaturen  begannen 
die  Kohlen  sich  zu  verändern ;  als  äußere  Zeichen 
dieser  Veränderungen  trat  ein  dem  Ange  sichtbares 
Ausscheiden  von  Gasen,  ferner  eine  Veränderung 
im  Gewicht  und  Volumen  der  Kuhlen  auf.  Eine 
Reihe  von  Versuchen  ergab  folgende  Mittelwerte: 


Gewichtsänderungen  bei  Erhitzen  von  Holzkohlensorten  unter  Luftabschluß. 

|  im  Anfangsgewichte  der  Holzkohlen  (in  Prozenten). 


-\-  =  Zunahme 
—  =  Abnahme 


Temperaturen  nach  Celsius. 


Anr«M 
der 

Temperaturen 

Kohlmsorttn 

Wmlm'Ii  r 

■r  im 

-  l:.!. 

;    1  >,■. 

-7  «l- 

-  ?;,h 

.  IUJI)" 

Normale  Birken-Ofenkulili-  .  . 

Fi. 'Ilten-      „        .  . 
Tannen-      „        .  . 

o 
<; 

0 

J  -  1,50 

-  1,0« 

-  l.o:i 

-  I.OH 
-0.10 

-  0.20 

-  v  o:i 
+  0.73 
|-  u,86 

-2,81 

-  0.36 

-  2S*> 

-  7,10 
-3,11 

-  H,«r, 

-22.10 

-  10.IH 

-  27.H0 

20.11 
-  22.30 
•  Hl. 10 

-Hl, Hl 
-  26.^2 
51,40 

.,       Birkrn-Meilerkuhle  . 
„  Fichten- 
Tannen- 

1  S  1 

—  1.00 

0.01 

-  l,2ü 

—  0,50 
0.1 1 

-0,58 

o,ir> 

0.0 

+  0,10 

-f  0,18 
:  0,53 

+  0,00 

+  0.01 
+  1.31 

+  1.16 

—  1  .cm; 

—  0.1!» 

—  0,61 

-  5,3=1 

-  4,1S 

-  5,40 

~  8,03 
0,70 
8,15 

■ 

1 

- 

- 

- 

- 

- 

in  Meilern 

in  Ofen 


+  700»  C. 
-)-  850°  C. 


In  Öfen  konnte  diese  Temperatur  auch  durch 
direkte  Messung  konstatiert  werden.  In  dieser 
Temperaturdifferenz  maß  die  Ursache  der  Ver- 
schiedenheiten zwischen  Ofen-  und  Meilerkohle 
gesehen  werden.  Zur  Kontrolle  dieses  Satzes 
war  de  noch  ein  anderer  Versuch  unternommen, 
bei  dem  drei  Proben  von  Fichten-Ofenkohle  aus- 
gesucht worden,  in  denen  der  Kohlenstoffgehalt 
besonders  auffallende  Unterschiede  aufwies.  Bei 
Erhitzen  dieser  Proben  unter  Luftabschluß  war 
folgendes  zu  beobachten: 


Wie  aus  der  Tabelle  ersichtlich,  beginnen 
die  bedeutenderen  Veränderungen  in  der  Ofen- 
kohle bei  etwa  4  350°  C,  in  der  Meilerkohle 
erst  bei  +  700 0  C.  Mit  diesen  Momenten  be- 
ginnt auch  eine  energische  sichtbare  Gasaus- 
scheidung,  ein  „Nacbkohlen"  der  Kohle  bezw. 
die  Fortsetzung  der  Verkoblnng,  welche  beim 
Herausholen  der  Kohle  aus  den  Öfen  bezw.  Meilern 
unterbrochen  wurde.  Es  folgt  hieraus,  daß  die 
maximale,  während  der  Verkoblnng  erreichte 
Temperatur  betrag: 


KichUsofro. 


mit  dem 


Verringerung  ( — )  und  Vergrößerung  (f ) 
Im  Aofangigewlehte  der  Kohle  bei  RrhiKen 
hl«  tu  den  Temperaturen  Ton 


Oehult  Ton 

+  2S««  C. 

+  4IS"  «J. 

1-  MO"  C. 

68,41  C 

-7,60 

-  10,15 

-27,64 

75,40  ,  C 

-  1,58 

-  6,08 

-  15,11 

82,70  „  C 

+  0,13 

-  1,0» 

-  10,13 

Daraus 

geht  hervor, 

daß  bei  den 

in  den  Öfen 

;  c  buiMD 


oder  in  einzelnen  Teilen  der  Öfen  bei  der  Ver- 
koblnng stattgehabten  Maxim altempcraturen  von 

etwa  4-  250»  C.  eine  Kohle  mit  118,4 10;«  Cl 

bei  "    t?£.£  *      "  " 
.     „    +  450<-C.    ,       „      „    82,70  „ 

Es  ist  somit  der  Erhitzungsversach  bei  Luft- 
abschlnß  imstande,  direkte  Aufklärung  daiiiber 
zu  geben,  welche  Temperatur  bei  der  Verkohlung 
einer  gegebenen  Partie  Holzkohle  erreicht  wor- 
den ist. 

Nach  alledem  muß  angenommen  werden,  daß 
parallel  mit  den  Gewichtsverändeiungen  dcrKoble 
bei  ihrer  Erhitzung  auch  eine  Anreicherung  ihres 
Kohlenstoffgehalts  vor  sich  gehen  wird,  l'm  dies 
zu  konstatieren,  wurden  im  vorhergehenden  Ver- 
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e  o  e* 
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Blrkeaofoakoht«  •■•  Tcehcroojark*. 
PlchtoaorcnkoU«  »«  Fllkloo. 


Die  Mengen  von  Kohlenstoff  sind  den  Tem- 
peraturen direkt  proportional.  Stellt  man  auf 
gleiche  Weise  die  Wasserstoffmengen  fest,  so 
erweist  sich,  daß  dieselben  sich  in  einem  den 
Temperataren  umgekehrt  proportionalen  Ver- 
hältnis bewegen.  Da  aber  der  Brennwert  der 
Kohle  von  den  Kohlenstoff-  nnd  den  Wasserstoff- 
Gehalten  direkt  abhängig  ist,  so  tritt  wahrend 
der  Verkohlang  bei  hoher  Temperatur  ein  Moment 
ein,  bei  dem  eine  weitere  Temperaturerhöhung 
nar  zuungunsten  des  Brennwerts  der  Kohle 
stattfinden  kann.  Ein  solches  Moment  konnte 
auch  in  der  Tat  beobachtet  werden ;  bei  unseren 
Versuchen  trat  es  bei  etwa  -f-  850  "  C.  ein, 
wo  eine  besonders  reichliche  Aussonderung  von 
Wasserstoff  beginnt.  Allerdings  mnß  bemerkt 
werden,  daß  der  Brennwert  des  Wasserstoffs  in 
der  Kohle  im  Hochofen  wohl  keine  nnmittelbare 
Rolle  spielt,  da  der  größte  Teil  desselben  schwer- 
lich bis  zu  der  Verbrennungszone  im  Hochofen 
gelangt,  sich  schon  früher  ausscheidend  nnd 
somit  nar  die  Gichtgase  bereichernd.  Hierdurch 
erklärt  sich  auch  der  verhältnismäßig  hohe 
Brennwert  in  Holzkohlenhochofengasen.  Im 
Durchschnitt  ans  112  Analysen  enthielten  Hoch- 
ofengase von  Nadeshdinski : 

COt  .  .  13,9  Vol.-Proi.  H  .  .  .  .  7,7  Vol.-Pror. 
CO  .  .  .  28,1       „  CH.  .  .  .  1,2 

0    ...   0,2       „  N  .  .  .  .  53,9 

Brennwert  (berechnet)  =  1015  Kai.  in  1  cbm. 
Brennwert  (durch  Verbrennung  im  Juucker- 

=  984 


such  (Tabelle  S.  1235)  in  einigen  Proben  auch 
die  Kohlenstoff-  und  Wasserstoff-Gehalte  etappen- 
weise, vor  und  nach  der  Erhitzung,  bestimmt. 
Fixiert  man  die  erhaltenen  Resultate,  so  erhält 
man  eine  Kurve  der  chemischen  Elementarver- 
änderungen der  Kohle.  Als  Beispiel  seien  je 
zwei  kontrastierende  Proben  von  Ofen-  und  Meiler- 
kohle angeführt. 


Nachdem  nun  die  einzelnen  normalen  Holz- 
kohlensorten und  die  Ursachen  ihrer  Verschieden- 
heit betrachtet  worden  sind,  muß  der  Vollstän- 
digkeit halber  der  den  Wert  der  Kohlen  ver- 
mindernden Anormalitäten  gedacht  werden.  Die 
am  häufigsten  vorkommenden  Anormalitäten  sind 
sogenannte  „Holzkohlenbrände",  „verbrannte 
Kohle"  und  durch  Lagerung  veränderte  Kohle. 

1.  Als  Brände  bezeichnet  man  bekanntlich 
ungenügend  gekohlte,  d.  h.  bei  zu  niederer  Tem- 
peratur erhaltene  Holzkohle;  von  außen  unter- 
scheidet sie  sich  durch  braune  Farbe  und  höhere« 
spezifisches  Gewicht,  nach  der  Zusammensetzung 
hauptsächlich  durch  niedrigeren  Kohlenstoffgehalt. 
Nach  Bestimmungen  des  Verfassers  beginnt  Kohle 
erst  von  70  °jo  Kohlenstoff  an  schwarz  zu  wer- 
den, und  zur  Erreichung  dieser  Kohlenstoffmenge 
ist  eine  Verkohlungstemperatur  von  -f-  i:84  "  C. 
nötig.  Herrscht  im  Verkohlungsofen  oder  in 
einer  Zone  desselben  eine  niedrigere  Temperatur, 
so  erhält  man  Brände.  Als  Beispiele  von  Bränden 
seien  folgende  angeführt;  durch  Weiterverkohlung 
im  Laboratorium  konnten  die  nachstehenden 
maximalen  Verkohlungstemperaturen  konstatiert 
werden : 


Holikohl* 

•  c.  c 

N 

Sehr  schlecht  ge- 
brannt, mit  un- 
lerstörtem  Zell- 
Meilerkohle,  braun 
gefärbt  .... 
Schlechte  Ficbten- 
ofenkohle  .  .  . 

etwa  -f  185 

n  +220 
„  +280 

1 

56,4&  5,39 
59,78  5,12 
68,41  4,40 

37,76  0,43 
34,52  0,52 

2.  Verbrannte  Kohle.  Dieselbe  ist  brüchig, 
manchmal  morsch,  unterscheidet  sich  aber  weder 
durch  chemische  Zusammensetzung  noch  durch 
den  Brennwert  von  der  normalen;  es  konnte 
eine  vergrößerte  Porosität  nachgewiesen  werden. 
Sehr  wahrscheinlich  ist  das  Auftreten  von  ver- 
brannter Kohle  durch  zu  schnelles  Verkohlen 
in  einigen  Zonen  des  Ofens  sowie  dnrch  An- 
wesenheit von  unverbrannter  Luft  bezw.  freiem 
Sauerstoff  zu  erklären,  obwohl  dies  durch  direkte 
Laboratoriumsversuche  nicht  nachzuweisen  gelang. 
Die  verbrannte  Kohle  zeichnet  sich  durch  ver- 
größerte Absorptionsfähigkeit  Gasen  und  Wasser 
gegenüber  aus. 

3.  Veränderungen  beim  Lagern  der  Kohle. 
Normal  gelagerte  Kohle  gilt  bei  dem  Praktiker 
allgemein  für  besser  als  ganz  frische.  Von 
Meilerkohle  wird  sogar  eine  einjährige  trockene 
Lagerung  gewünscht.  Bei  zu  langer  oder  feuchter 
Lagerung  jedoch  wird  die  Kohle  durch  Wasser- 
aufnahme sehr  ungünstig  beeinflußt,  indem  sie 
mufflig,  brüchig  wird.  Aus  der  Tabelle  über 
Gewichtaveränderungen  beim  Erhitzen  der  Kohle 
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(S.  1235)  ist  ersichtlich,  daß  anfänglich  —  bei 
104°  C.  —  ein  Gewichtsverlust  stattfand.  Der- 
selbe entstand,  wie  konstatiert  werden  konnte, 
durch  Abgabe  von  hygroskopischem  Wasser,  ob- 
zwar  nnr  trockene,  d.  h.  bei  +  95  0  C.  getrocknete 
Proben  genommen  wnrden.  Das  letzte  Prozent 
Wasser  scheint  fester  an  die  Kohle  gebunden  zn 
sein,  als  die  übrige  Menge  desselben,  nnd  ist 
wohl  anzunehmen,  daß  hier  keine  nur  physika- 
lische Verbindung  vorliegt.  Bei  weiterem  Er- 
hitzen der  Proben  wird  nicht  nnr  der  entstandene 
Gewichtsverlust  gedeckt,  sondern  es  findet  all- 
mählich sogar  noch  eine  Zunahme  gegen  das 
Anfangsgewicht  statt.  Dies  hat  in  der  Absorption 
von  Gasen  seine  Ursache.  Nimmt  man  die  Mittel- 
werte in  unserer  Tabelle,  so  erweist  sich,  daß 
die  maximalen  Gewichtszunahmen,  die  durch 
unseren  Versuch  festgestellt  werden  konnten, 
folgende  waren  : 


.  (  Birkenkohl«  . 
15  {  Ficbtenkohle 
"  °  {  Tannenkoble  . 

i  (  Birkenkohle  . 
2=  l  Fichtenkohle 

*  [  Tannenkohle  . 


1,00  —  0,03=  1,47  •/• 
1,08  +  0,73  =  1,81  n 
1,03  +  0,86  =  1,89  „ 
1,00  +  0,61  =  1,61  „ 
0,91  +  1,81  =  2,22  „ 
1,20+  1,18  =  2,38  „ 


-  a 
*  a 

9  8 
5* 


In  den  weichen  Kohlen  findet  mehr  Absorption 
statt  als  in  den  harten  und  in  Meiler-  mehr  als  in 
Ofensorten.  Nimmt  man  an,  daß  die  die  Proben 
umhüllende  Atmosphäre  Luft  war,  d.  h.  ein  Liter 
derselben  1,3  g  wog,  so  kann  man  die  Mengen 
der  absorbierten  Gasvolumina  wie  folgt  berechnen : 


Ofen-Birken  . 
Fichten 
Tannen 

Meiler-Birken 
„  Fichten 

Es  werden  also  von  einer  Volumeneinheit 
Kohlenmasse  17,4  bis  28,4  Volumeneinheiten 
Gas  absorhiert.  An  anderen  Versuchen  konnte 
an  bei  200 0  erhitzten  und  langsam  abgekühlten 
Kohlen  eine  noch  doppelt  so  große  Absorptions- 
fähigkeit beobachtet  werden.  Die  große  Menge 
absorbierter  Gase  muß  sieb  in  der  Kohle  ein- 
geschlossen befinden. 

Alles  über  Absorption  Gesagte  bezieht  sieb 
auf  wasserfreie  Kohle;  es  braucht  aber  nur 
eine  geringe  Menge  Wasser  in  die  Kohle  zu 
gelangen,  um  die  Absorptionsverhaltnisse  be- 
deutend zu  verändern.  Bei  Aufnahme  von  etwa 
1,5  °/o  Wasser  entweicht  der  größte  Teil  der 
absorbierten  Gase,  und  eine  weitere  Absorption 
fandet  so  lange  nicht  mehr  statt,  bis  die  1 '/»  % 


Wasser  nicht  wieder  durch  Erhitzen  aus  der 
Kohle  ausgetrieben  werden.  Dies  ist  nicht  nur 
durch  die  genannten,  sondern  auch  durch  andero 
direkte  Versuche  erwiesen  worden ,  anf  die  an 
anderer  Stelle  zurückzukommen  Verfasser  sich 
vorbehält.  Jedenfalls  liegt  in  dieser  Erscheinung 
die  Ursache  dafür,  daß  gelagerte  Kohle  im  all- 
gemeinen besser  ist  als  ganz  frische,  welch 
letztere  dnreh  den  Gehalt  an  absorbierten  Gasen 
(Sauerstoff  und  Stickstoff)  an  Brennwert  einbüßt. 
Wie  schon  gesagt,  ist  ein  zu  langes  Lagern 
nicht  förderlich,  da  die  Aufnahme  vieler  Feuchtig- 
keit nicht  nur  den  Brennwert  der  Kohle  ver- 
mindert, sondern  auch  deren  Festigkeitseigen- 
schaften ungünstig  beeinflußt,  wobei  letztere 
selbst  bei  Trocknung  der  Kohle  nicht  vollständig 
wiederhergestellt  werden. 

Veränderungen  beim  Liegen  von  entgaster, 
trockener  (überhitzter)  Kohle  in  Stücken. 
<  v  badautet  OtvIchUiunahmt  la  */•  de»  Anfan»-«ge»lchu ) 


Kohle 

Im 

Ex- 
•Ikkator 
OMb 

U 
Standen 

Im  Uborn- 
torlnni'ilmnier 
nach 

DrauBen  onuir  Dach 
(bei  n«hr  feochUr,  kalter 

3 

Tagen 

s 

Tagen 

S  8 

Tagen  Tagen 

B 

.  (Birken 
j  Fichten 
°  1  Tannen 

+  0,64 
+  0,58 
+  0,60 

+  1,48 
+  1,55 
+  1,22 

+  1,67  +  4,07  +  5,71 
+  1,71+4,82  +  6,93 
+  1,64  +  6,49  +  7,91 

+  5,89 

+  6,12 
+  8,28 

Malter- 
Tannen- 


Inwieweit  hier  die  Gewichtszunahme  eine 
Absorption  von  Gasen  oder  von  Wasser  bedeutet, 
ist  nicht  untersucht  worden.  Auch  handelt  es 
sich  hier  nur  um  einzelne  kleine  Würfel,  und 
sind  die  Verhältnisse  bei  einer  größeren  in 
Stapeln  lagernden  Menge  natürlich  ganz  andere. 
Jedoch  auch  in  Stapeln  kann  bei  offener  Lage- 
rung, besonders  auch  bei  ungünstigen  atmo- 
sphärischen oder  örtlichen  Bedingungen,  die  Auf- 
nahme von  Feuchtigkeit  schon  in  kurzer  Zeit 
ganz  beträchtliche  Grade  erreichen.  In  folgen- 
einige Betriebsbeispiele;  es  enthielt:  w  f 

1'/»  Jahre  im  Fabrikshof  gelagert   2,18  •/<> 
»      »         k  n      17,96  „ 

n  22,0  „ 

*  24,0  „ 

...  1,88  „ 

.  .  .  2,66  „ 

Eine  durch  besonders  hohen  Wassergehalt 
auffallende  Probe  erhielt  man  im  Februar.  Die 
ganze  Partie  war  durchfroren,  wurde  als  „Birken- 
kohle, einjährig",  bezeichnet  nnd  enthielt  55,24  °/o 
Wasser.  Von  künstlich  mit  Wasser  gesättigten 
Kohlen  enthielten: 

Birkenkohle  ......   67  %  Wasser 

Fichtenkohle  74  „  „ 

Tannenkohle   79  „  „ 

Zum  Schluß  möge  noch  erörtert  werden,  ob 
mne  Verbesserung  der  Kohle  bezw.  eine  Höher- 
kohlung  derselben  für  den  Hochofenprozeß  von 


Walde 


Harte  Ofenkohle,  dreimonatig 
Weiche      „  „ 
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Vorteil  wäre.  Indem  die  Kohle  im  Hochofen, 
allmählich  tiefer  sinkend,  sich  der  Verbrennungs- 
zone  nähert,  gelangt  sie  in  immer  höhere  Tem- 
perataren. Es  ist  anzunehmen,  daß  sie  hierbei 
Veränderungen  erleidet,  die  den  in  unseren  Ver- 
snoben beobachteten  analog  sein  dürften,  daß 
also  vorerst  Wasser  abgeschieden,  dann  vielleicht 
Gas  absorbiert  und  wieder  ausgeschieden  wird, 
und  schließlich  eine  Weiterkoblang  der  Kohle 
beginnt,  die  allmählich  fortschreitet,  bis  sich 
die  Kohle  kurz  vor  der  Verbrennung  in  eine 
Kohle  mit  maximalem  Koblcnstoffgehalt  ver- 
wandelt hat,  gleichviel  ob  Meiler-  oder  Ofen- 
kohle, gut  oder  schlecht  gebrannte  Kohle  auf- 
gegeben wurde.  Man  könnte  hieraus  den  Schluß 
ziehen,  als  sei  es  vorteilhafter,  möglichst  un- 
vollständig gekohltes  Material  aufzugeben,  da 
es,  trotz  seiner  größeren  Billigkeit,  schließlich 
doch  denselben  Erfolg  gewahrleisten  müßte.  Vom 
chemischen  Standpunkt  aus  wäre  eine  solche 
Schlußfolgerung  schon  aus  dem  Grunde  nicht 
berechtigt,  weil  die  Weiterkohlung  in  jedem 
Fall  einen  gewissen  Aufwand  von  Energie  ver- 
langt, die,  wenn  nicht  im  Verkohlungsofen  ver- 
braucht, der  Wärmebilanz  des  Hochofens  ent- 
nommen wird.  Außerdem  ist,  wie  schon  einmal 
erwähnt,  eine  zu  schnelle  Verkohlung  an  und 
für  sich  nicht  vorteilhaft.  Da  überdies  die  be- 
deutenden Volnmenverandernngen  im  Möller,  die 
an  unvollkommen  verkohlten  Materialien  im  Hoch- 
ofen stattfinden  müssen,  uud  die  Heranfbeförde- 
ritng  von  bedeutenden  Mengen  flüchtiger  Be- 
standteile auf  dio  Gicht  gleichermaßen  unvor- 
teilhaft sind,  so  kann  wohl  behauptet  werden, 


daß  vom  theoretischen  Standpunkt  aus  eine 
möglichst  hohe  Verkohlung  des  Materials  noch 
vor  Eintritt  desselben  in  den  Hochofen  zu  wün- 
schen ist.  Trotzdem  werden  nicht  nur  im  Ural, 
sondern  auch  in  westeuropäischen  Betrieben  nicht 
selten  absichtlich  neben  guter  Holzkohle  auch 
Brände  oder  gar  gedarrte  Holzscheite  beige- 
möllert. So  werden  z.  B.  in  Kyschtymski  Sawod 
bei  bester  Birkenkohle  auf  einen  Korb  derselben 
442,8  kg  Eisen  erschmolzen.  Bei  Zusatz  von 
je  0,045  cbm  gedarrten  Fichtenholzes  zu  jeder 
Begichtung  erhält  man  492  kg  auf  den  Korb. 
In  Nadeshdinski  wird  es  bei  besonders  heißem 
Gang,  so  z.  B.  bei  Spiegeleisenfabrikation,  als 
vorteilhaft  erachtet,  der  Kohle  Brände  beizu- 
fügen, wodurch  auch  die  Gichtgastemperatur  er- 
niedrigt werden  kann.  Natürlich  ist  es  Sache 
der  Berechnung,  für  jeden  solcher  Einzelfälle 
zu  entscheiden,  inwieweit  eine  derartige  Ver- 
schlechterung des  Brennstoffs  ökonomisch  ge- 
nannt werden  kann.  Bei  solcher  Berechnung 
ist  auch  auf  die  Verwendung  der  Gichtgase 
Rücksicht  zu  nehmen,  besonders  in  den,  im  Ural 
aber  noch  sehr  seltenen,  Fällen,  in  denen  das 
Hochofengas  zum  Gasmotorenbetrieb  verwendet 
wird,  wenn  also  ein  möglichst  hoher  Brennwert 
der  Gase  von  Wichtigkeit  ist.  Es  scheint,  dab 
in  solchen  Fällen  mit  Rücksicht  auf  den  ent- 
sprechenden Gaswert  der  Kohlenstoffgehalt  der 
Kohle  85  %  nicht  überschreiten  sollte.  Zu  dieser 
Einschränkung  führt  die  Betrachtung  der  Zu- 
sammensetzung der  Gase,  die  bei  einer  Nach- 
kohlung  von  Holzkohle  in  einer  Retorte  aus- 
geschieden werden. 


Oase 

(iinkonilengieiliarer  Teil  derselben) 


Volumenprozent« 


CO, 

° 

C.l. 

N 

30,10 
36,22 
33,70 

55,(K) 
64,68 
60,31 

Spur 

- 

2,41 
6,12 
3,24 

1,21 
3,94 
2,35 

Spur 
1,23 
0,40 

22,15 
30,15 
28,46 

29,16 
53,00 
48,16 

r> 
n 

8,00 
16,06 
10,15 

5.44 
20,00 
12,31 

21,8 
27,0 
24,49 

8,3 
16.2 
12,21 

o",03 
Spur 

17,4 
21,6 
20,36 

37,0 
47,6 
42,70 

0,0 
1,6 
0,24 

5,4 
11,2 

9,67 

0,0 
0,4 
0,4 

n 
r> 

5.2 
9,8 
8,70 

71,2 
83,6 
80,68 

0,0 
0,9 
0,82 

Brron 
Ton  I 

(In 


von  Hol«  von 
«5  auf  75  %  C 


:  bis  .  .  . 
\  im  Mittel 


Desgl.  von  75  auf  85  •/.  C  | 

(Durchschnitt)         |  ^  MiW. 


von . 
bis 


Desgl.  von  85  auf  92%  C 
(Durchschnitt) 


1 

l  1 


von.  .  . 
bis  .  .  . 
im  Mittel 


Desgl.  von  über  92 »>  C  ( ™n-  •  •  • 
(Durchschnitt)         j       Littel  '. 
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207  J 


3164 


Auffallend  ist  die  Anreicherung  von  Wasser- 
stoff bei  Abnahme  der  Kohlenstoffverbindnngen. 
Allerdings  ist  zu  berücksichtigen,  daß  bei  Aus- 


scheidung von  nur  1  °/o  Wasserstoff  aus  der 
Holzkohle,  1  1  Kohlenmasse  1 65  1  reinen  Wasser- 
stoff entwickeln  muß. 
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Le  Cliatelier  hat  sein  Pyrometer  in  den 
Dienst  der  Härlungsfragen  gestellt  und  interessante 
Erscheinungen  zutage  gefördert,  die  eben  nur  mit 
diesem  eigenartigen  thermoclcktrischen  Apparat 
klargestellt  werden  können. 

Um  das  bekanntlich  aus  Platin  und  Platin- 
Rhodium  zusammengesetzte  Thermoelement  für 
den  vorliegenden  Zweck  zurechtzustellen,  wurden 
die  Strahlen  einer  Nernsllampe  durch  einen  mit 
einem  feinen  1,2  mm-Loch  versehenen  Schirm  und 
eine  Linse  auf  den  Spiegel  geworfen,  welcher  von 
der  Nadel  des  Elements  betätigt  wird  und  den 
Lichtstrahl  auf  eine  photographische  Platte  lenkt. 
Ein  Sekundenpendel  unterbricht  den  Lichtstrahl, 
so  daß  die  Aufzeichnungen  desselben  in  der  Form 
sekundlicher  Marken  erfolgen.  Die  Streifen  des 
Thermoelements,  durch  A9hest  isoliert,  standen 
5  mm  frei  vor  und  wurden  in  das  5  mm  weite, 
bis  in  die  Mitte  des  Probestücks  gebohrt»'  Loch 
gesenkt,  nach  oben  hin  gut  mit  Ton  abgedichtet, 
so  aber,  daß  das  Element  unten  in  metallische 
Berührung  mit  dem  Probestück  kam.  Letzteres 
bestand  aus  Eisen  und  hatte  die  Form  eines 
Zylinders  von  18  mm  Durchmesser  und  18  m 
Höhe,  bei  einem  Gewicht  von  37  a.  Vor  den  I 
Veisuchen  wurde  das  Instrument  mit  einem  sol- 
chen der  Reichsanstall  zu  Berlin  verglichen  und 
außerdem  noch  kontrolliert  durch  Eintauchen  in 
kochendes  Wasser,  geschmolzenes  Naphthalin  und 
geschmolzenen  Schwefel.  Die  Abweichungen  stellten 
sich  auf  2  0  für  das  Naphthalin,  auf  5°  für  Schwefel 
und  konnten  für  den  vorliegenden  Zweck  vernach- 
lässigt werden.  Später  hat  le  Cliatelier  noch  eine 
Änderung  der  Versuche  vorgenommen,  um  die 
Ablesung  der  gerade  an  den  wichtigsten  Stellen 
sehr  steil  abfallenden  Kurven  genauer  zu  ge- 
stalten :  Er  bewegte  die  lichtempfindliche  Platte 
mit  Hilfe  eines  Uhrwerks  vertikal  mit  einer  Ge- 
schwindigkeit von  0,5  mm  i.  d.  Sekunde.  Da 
auch  hier  das  Sekundenpendel  eingeschaltet  war, 
so  wurden  die  Anfangspunkte  der  sehr  eng  an- 
einanderliegenden Ordinaten  der  Kurven  durch 
Unterbrechungen  gezeichnet,  welche  allerdings  eine 
wesentlich  schärfere  Ablesung  gestalteten.  Die 
Erwärmung  des  Probestücks  geschah  in  einem 
elektrischen  Widerstandsofen,  in  welchem  eine 
Melallspirale  zum  Glühen  gebracht  wurde,  in 
deren  Höhlung  sich  das  Probestück  befand. 

Die  Veröffentlichung  le  Chaleliers  gibt  die 
Beobachtungsresullate  in  Tabellenform  an.  Wir 
haben  es  vorgezogen,  dieselben  in  Schaulinien 
umzuarbeiten,  weil  dadurch  der  Vergleich  ganz 
wesentlich  erleichtert  wird. 


„Revue  de  Metallurgie"  Nr.  9,  September  1904. 


In  der  Linie  A  der  Abbildung  1  ist  die  Ge- 
schwindigkeit gekennzeichnet,  mit  welcher  sich 
das  Eisenstück  in  kaltem  Wasser  abgekühlt  hat. 
Die  Vertikalen  geben  die  Höhe  der  Temperatur 
an,  während  die  Horizontalen  den  Verlauf  der 
Zeit  in  Sekunden  erkennen  lassen.  Hiernach  fiel 
die  Temperatur  sekundlich  der  Reihe  nach  um 
15,  75,  100,  100,  75,  75,  150  und  U0°.  Ab- 
gesehen von  dem  Schluß  fand  also  die  schnellste 
Abkühlung  nicht  etwa,  wie  vermutet  worden 
könnte,  gleich  zu  Anfang,  zur  Zeit  der  grüßten 
Tempcratuidifferenz  zwischen  dem  Metall  und  der 
Kühlflüssigkeit,  sondern  erst  nach  3  Sekunden 
statt.*  Die  Steigerung  der  Abkühlung  gegen  Ende 
des  Versuchs  schreibt  le  Cliatelier  dem  Umstand 
zu,  daß  der  Tonabschluß  in  dem  Loch  des  Metall- 
körpers nicht  dicht  hielt,  sondern  dem  Wasser 
den  Durchgang  und  so  den  Zutritt  zur  wirksamen 
Stelle  des  Elements  gestattete.  Dies  wurde  durch 
einen  besonderen  Versuch  erwiesen. 

Um  den  Vergleich  mit  den  weiteren  Versuchen 
zu  erleichtern,  wurde  jedesmal  festgestellt,  welche 
Zeil  verfließen  mußte,  um  die  Abkühlung  von 
700  bis  100°  zu  erwirken.  Es  sind  aus  diesem 
Grunde  in  Abbildung  1  und  2  die  beiden  Hori- 
zontalen, welche  den  Temperaturen  100  und  700 
entsprechen ,  stark  ausgezogen  worden.  —  Die 
Beobachtung  ergab  für  kaltes  Wasser  51'»  Sek. 

Die  folgende  Kühlflüssigkeit  war  Quecksilber 
(Linie  R).  Das  Bild  gestaltet  sich  hier  recht 
unerwartet.  Während  man  bisher  stets  angenom- 
men hat,  daß  das  Quecksilber  vermöge  seiner 
wesentlich  größeren  Leilungsfähigkeit  auch  eine 
schnellere  Abkühlung,  eine  schnellere  Härtung  be- 
wirken müsse,  zeigen  die  vorliegenden  Versuche,  daß 
die  Härtewirkung  des  Quecksilbers  ganz  wesentlich 
geringer  ist,  als  die  des  reinen  kalten  Wassers. 
Während  der  Temperalurabfall  des  Wassers  für 
die  ersten  3  Sekunden  45,  75  und  100°  war, 
wurden  beim  Quecksilber  nur  10,  15  und  50° 
beobachtet,  obwohl  die  Anfangstemperatur  des 
Glühstücks  beim  Versuch  mit  Quecksilber  30° 
höher  war,  als  bei  der  Wasserkühlung.  Ferner 
zeigte  sich  als  größte  Abkühlung  während  einer 
Sekunde  der  Wert  von  70°,  während  das  Wasser 
eine  Kühlung  um  100°  bewirkte.  Zum  Tempe- 
raturabfall von  700  bis  100°  wurden  I  i  Sekun- 
den gebraucht.  Le  Cliatelier  führt  dies  auf  den 
Umstand  zurück,  daß  es  nicht  die  Leitungsfähig- 
keit der  Kühlflüssigkeit  sei,  welche  hier  zur  Geltung 
gelange,  sondern  die  spezifische  Wärme,  welche 
nur  ein  geringer  Bruchteil  der  de*  Wassers  sei.  ** 

•  Dieser  Umstand  ist  zum  Srhlnß  noch  Gegen- 
stand weiterer  Betrachtung. 

**  Die  spez.  Wärme  de«  Quecksilbers  ist  0,03. 
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Wasser  von  20°  Wärme.  Der  Unterschied 
ist,  wie  die  Linie  (•  zeigt,  nicht  groß :  der  Abfall 
beträgt  in  den  ersten  Sekunden  10,  60,  15,  135 
und  1 45  °,  ist  also  noch  schärfer  als  heim  kalten 
Wasser . 

Salzwasser,  gesättigt.  Die  Kurve  D  liegt  fast 
genau  wie  die  des  reinen  Wassers.  Die  Abfall- 
zahlen für  die  Sekunde  sind  10,  50,  130,  130°, 
und  die  Zeil  für  700»  Abfall  beträgt  6,25  Sekun- 
den. Zwischendurch  wurde  auclt  eine  weniger  ge- 
sättigte Lösung  verwendet.  Die  Resultate,  welche 
naturgemäß  wenig  Änderung  zeigen  können,  da 
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Abbildung  1.  Eisen. 
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ja  sogar  die  gesättigte  Lösung  wenig  Unterschied 
zeigt,  sind  nicht  angegeben  worden. 

Zeh  n  prozent  i  ge  verdön  n  t  e  Sch  wefelsäure  ( Li  n  ie  K) . 
Auch  hier  haben  wir  einen  unerwartet  geringen 
Unterschied.  Der  Temperaturabfall  von  700  zu 
100°  beansprucht  5'/«  Sekunde  und  die  sekund- 
lichen Abfälle  sind  zu  Anfang  30,  175,  165  und 
130°.  Ein  Zusatz  von  Zink,  um  die  Einwirkung 
des  aufbrausenden  Wasserstoffs  zu  zeigen,  brachte 
nur  einen  geringen  Unterschied  hervor. 

Sehr  interessant  gestaltete  sich  die  Abkühlung 
bei  Leinöl  (Liuie  h ).    Die  Kurve  streckt  sich  wie 
beim  Quecksilber  und  zeigt  als  je  fünfsekundliche 
Temperaturabfälle  die  Werte:  60,  230,  280  und  1 
30°,  leider  nicht  ohne  weiteres  mit  den  früheren 


Zahlen  vergleichbar.  Aber  die  Tcmperaturdiflerenz 
von  700  zu  100"  erfordert  45  Sekunden. 

Geschmolzenes  Hlei  (Linie  O)  ergab  eine  so 
langsame  Abkühlung,  daß  die  Abfalle  sogar  für 
je  10  Sekunden  angegeben  wuidcn:  125,  135. 
45  und  30°.  Die  Abkühlung  ging  hier  nur  bis 
470  «  zurück. 

Es  folgte  nunmehr  das  Studium  des  Einflusses 
der  Temperatur.  Zu  diesem  Zweck  wurde  das 
Eisenstüek  in  Wasser  von  50°  und  dann  in  Wasser 
von  100°  abgelöscht.  Bei  50°  erforderte  (Linie  ff) 
das  Temperaturgefälle  von  700  bis  100°  7,75  Se- 
kunden gegenüber  6  Sekunden 
bei  20  o,  während  bei  100  • 
(Linie  J),  hierzu  16°  erforder- 
lich waren.  —  Man  sieht  an 
den  Linien,  wie  die  Schnellig- 
keit der  Temperaturabnahme 
sich  ganz  wesentüch  mit  der 
Temperatur  der  Kühlflüssigkeit 
ändert. 

Nachdem  hiermit  die  haupt- 
sächlichsten Kühlmittel  unter 
verschiedenen  Temperaturen  her- 
angezogen worden  waren,  unter- 
suchte le  Chatelier  noch  den 
Einfluß  der  starken  Bewegung 
der  Flüssigkeit  auf  den  Härte- 
vorgang. Es  wurde  eine  Hohl- 
kugel aus  Messing  mit  10  Lö- 
chern von  je  2  mm  Durch- 
messer und  einem  größeren 
von  30  mm  versehen,  durch 
welches  letztere  der  Versuchs- 
körper eingefühi  t  werden  konnte. 
Die  Hohlkugel  für  sich  wurde 
in  einem  Blechzylinder  derart 
verlölet,  daß  ein  Raum  zwischen 
beiden  für  das  Dtuckwasser  ent- 
stand, so  daß  das  letztere  in 
10  Strahlen  sich  über  den  Ver- 
suchskörper ergoß.  Der  Erfolg 
ist  durch  die  Kurve  A'  dar- 
gestellt :  der  Temperaturabfall 
von  700  zu  100  0  brauchte 
5,35  Sekunden,  während  das  einfache  Eintauchen 
(Kurve  ü)  deren  6  erfordert  hatte.  Die  sekund- 
lichen Abfälle  der  Temperatur  betrugen  10,  105, 
110  und  200°.  Der  Unterschied  erscheint  zu 
gering,  um  beachtenswert  zu  sein. 

Mit  demselben  Apparat  wurden  dann  Versuche 
über  Luftkühlung  angestellt.  Es  wurden  ungefähr 
200  cem  in  der  Sekunde  unter  einem  Wasserdruck 
von  1  cm  eingepreßt  und  damit  eine  etwa  doppelt  so 
schnelle  Abkühlung  erreicht,  als  bei  ruhender  Luft.  — 
Es  folgte  nun  eine  kleine  Reihe  von  Versuchen  mit 
demselben  Apparat  und  kleinerem  Versuchskörper, 
dessen  Größe  zu  13  min  —  gegen  18  mm  —  ge- 
nommen wurde.  Sie  zeigten,  wie  es  nicht  anders  zu 
erwarten  war.  lediglich  eine  schnellere  Abkühlung. 
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Versuche  mil  Stahl. 

Wird  Stahl  rotwarm  abgelöscht,  so  treten  vor 
allem  zwei  neue  Faktoren  auf :  die  Leitungsfähig- 
keit und  die  chemische  Wärme,  welche  beide 
durch  den  Kohlenstoffgehalt  des  Stahls  beeinflußt 
werden.  Die  Wärmeleitungsfähigkeit  wird  im 
allgemeinen  als  identisch  angesehen  mil  der  elek- 
trischen Leitungsfähigkeit.  Diese  aber  ist  bei 
großem  Kohlenstoffgehalt  ganz  wesentlich  geringer, 
als  bei  weichem  Eisen.  Infolgedessen  wird  die  Ab- 
kühlung beim  Stahl  mehr  von  der  Mitte  zurück- 
gehalten, als  beim  weichen  Eisen,  worauf  wohl 
auch  die  Neigung  zu  Rißbildungen  beim  Stahl 
z.  T.  zurückzuführen  ist.  Besonders  hervorzuheben 
ist  außerdem  die  Wärme,  welche  bei  der  chemi- 
schen Änderung  des  Kohlenstoffs  gebunden  wird. 
Diese  Wärmemenge  ist  naturgemäß  bei  demselben 
Stück  außerordentlich  verschieden,  je 
nachdem  in  kaltem  oder  warmem 
Wasser,  in  Öl  oder  Luft  gehärtet 
wird,  weil  ja  das  Maß  der  Härtung 
innig  mit  der  Menge  des  Übergangs 
des  Graphits  in  den  gebundenen  Kohlen- 
stoff zusammenhängt.  Auch  spielt 
hier  die  Größe  des  Stahlstücks,  und 
zwar  aus  demselben  Grunde,  eine 
Rolle.  Diesen  Verhältnissen  entspricht 
das  Schaulinienbild  Abbildung  2,  wel- 
ches sich  auf  kaltes  Wasser,  Öl, 
ruhende  Luft,  den  Luftstrom  und 
kochendes  Wasser  bezieht. 

Die  Linie  L  gibt  der  Tcmperatur- 
abfall  des  glühenden  Stahlstücks  in 
kaltem  Waaser,   welcher  für  600  0 
7,5  Sekunden  braucht,  während  das  l- 
Eisen  (Linie  A  Abbildung  I)  nur  6  Se- 
kunden erfordert.    Die  Härtung  in  öl 
(Linie  M)  —  vermutlich  Leinöl,  wie  bei  den  Ver- 
suchen mit  Eisen  —  vollzieht  sich  zu  Anfang  eben- 
falls ziemlich  schnell,  wie  beim  kalten  Wasser,  bleibt 
aber  nach  etwa  20  Sekunden  sehr  zurück.  Der 
ganze  Temperaturabfall  erfordert  annähernd  25  Se- 
kunden. Außerordentlich  langsam  wirkt  naturgemäß 
die  Luftkühlung  (Linie  K),  wobei  sich  bei  dem  vor- 
liegenden Versuch  auch  nur  ein  geringer  Unter- 
schied zwischen  ruhender  und  bewegter  Luft  (Linie  0) 
ergab.    Sehr  interessant  ist  der  Vergleich  der  Wir- 
kung des  kochenden  Wassers  mit  der  des  kalten 
(Linie  P  mil  L).    Auch  das  kochende  Wasser 
gibt  zu  Anfang  einen  sehr  schroffen  Abfall,  weil 
die  Temperaturdifferenzen  relativ  sich  nicht  viel 
unterscheiden,   und   erst  später   stellt  sich  der 
Unterschied  ein.    Derselbe  macht  sich  nach  etwa 
5  Sekunden  bemerkbar ;  der  Abfall  um  600  •  er- 
fordert  50  Sekunden   gegen   7,5   beim  kalten 
Wasser. 

Die  Rückwärmung.  Wenn  die  Abkühlung 
nicht  bis  in  das  Innere  zu  dringen  vermag,  so 
muß  die  innen  vorhandene  Wärme  sich  irgendwie 


äußern.  Sie  kämpft  zunächst  gegen  die  äußere 
Abkühlung  an  und  ist,  falls  der  äußere  Einfluß 
genügend  nachläßt  oder  gar  aufhört,  imstande, 
die  Abkühlung  zu  mindern  oder  aufzuheben.  Die 
Abminderung  der  Kühlung  kann  u.  a.  auf  zweierlei 
Weise  erfolgen ;  entweder  durch  früheres  Entfernen 
aus  dem  Kühlwasser  oder  aber  durch  Minderung 
der  Menge  der  Kühlflüssigkeit. 

Um  die  Wirkung  des  erstgenannten  Vor- 
gangs zu  zeigen,  wurde  der  Versuchskörper  ein- 
mal nach  6,  dann  bereits  nach  -l  und  endlich 
nach  2  Sekunden  herausgenommen.  Abbildung  3 
zeigt  den  diesbezüglichen  Verlauf  der  Kühlung 
und  Rückwärmung.  Bei  6  Sekunden  Tauchzeit 
(Linie  Q)  beginnt  die  Temperatur  des  Versuchs- 
stücks wesentlich  langsamer  abzunehmen,  bleibt 
aber  bis  etwa  30  Sekunden  am  Sinken:  die 
innere  Nachwärmung  ist  noch  nicht  ganz  im- 
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Abbildung  2.  Stahl. 

K.Iim  Wiinf.  U  =  öl.   Ä  -  Laft.  r»h.nd. 

P  =  Kochend«»  WMacr. 


I.ufi.tr.hl, 


stände,  der  natürlichen  Abkühlung  durch  die 
äußere  Luft  das  Gleichgewicht  zu  halten.  Bei 
nur  i  Sekunden  Tauchzeit  (Linie  Ii)  erreicht  die 
Temperatur  bereits  nach  7  Sekunden  ihr  Mini- 
mum und  erhebt  sich  dann  etwas,  um  dann 
nahezu  konstant  zu  bleiben.  Ein  gleiches  Bild 
erhalten  wir  nach  2  Sekunden  Tauchzeit  (Linie  S), 
nur  beginnt  das  Wiederansteigeo  der  Temperatur 
naturgemäß  früher. 

Dagegen  hat  die  Beschränkung  der  Flüssig- 
keilsmenge nicht  einen  so  kräftigen  Eiufluß.  Die 
Linie  T  der  Abbildung  3  zeigt,  daß  ein  Gewicht 
von  100  g  Wasser  für  ein  Stahlstück  von  37  g 
noch  eben  genügt,  wennschon  das  Ende  der  Linie 
die  Neigung  zur  Rückwärmung  andeutet.  Auch 
70  g  Kühlwasser  geben  noch  einen  schnellen 
Temperaturfall,  wie  die  Linie  V  erweist.  Bei  nur 
50  g  (Linie  V)  jedoch  beginnt  die  Abkühlung  sich 
bereits  nach  6  Sekunden  erheblich  zu  verlang- 
samen und  geht  nach  etwa  25  Sekunden  in  eine 
deutliche  Rückwärmung  über.  Le  Chatelier  schließt 
daraus,  daß,  da  man  gewöhnlich  nicht  mit  so  hohen 
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Temperaturen,  wie  hier  beim  Versuch  verwendet, 
optriere,  man  etwa  dasselbe  oder  höchstens  das 
doppelte  Wassergewicht  nehmen  solle,  als  das 
Gewicht  des  Härtestäcks  betrage,  um  zu  einer 
brauchbaren  Wiedererwärmung  zu  gelangen.  Hier- 
bei sei  es  weiter  nicht  ungünstig,  wenn  das  Wasser 
stark  ins  Kochen  gerate,  wodurch  ein  Teil  des 
Härtewassers  herausgeworfen  würde.  Er  zieht 
folgende  Lehren: 

1.  Da  die  Dauer  der  Abkühlung  von  700 
auf  100°  sich  bei  dem  Eisen-  bezw.  Stahlslück 
von  18  mm  Seite  auf  6  bis  8  Sekunden  stelle 
und  man  annehmen  könne,  daß  diese  Dauer  der 
linearen  Dimension  proportional  sei,  so  könne  man 
bei  ähnlichen  Formen  für  jedes  Zenti- 
meter der  linearen  Dimension  3  bis  4  Se- 
kunden rechnen,  wenn  man  die  Menge 
des  Kühlwassers  so  groß  nähme,  daß 
sich  die  Temperatur  nur  um  wenige 
Grade  erhöhe. 

2.  Die  verschiedenen  Härteflüssigkei- 
ten,  wie  Salzwasser,  verdünnte  Schwefel- 
säure, Soda  usw.  geben  dieselbe  Ge- 
schwindigkeit der  Wärmeentziehung  wie 
reines  Wasser.  Wenn  man  trotzdem  ab 
und  zu  von  solchen  Flüssigkeiten  Ge- 
brauch mache,  so  seien  die  Gründe  hier- 
für anderer  Art. 

3.  Die  Bewegung  des  Wassers  scheint 
keinen  bemerkenswerten  Einfluß  auf  die 
Härtung  zu  haben,  es  sei  denn,  daß 
man  besondere  mechanische  Mittel  dazu 
verwendet.  Sie  kann  aber  den  Vorteil  der 
größeren  Gleichmäßigkeit  der  Härtung 
haben. 

4.  Die  Erwärmung  des  Härtewassers 
verzögert  die  Abkühlung,  namentlich 
wenn  sie  bis  zu  100  0  führt. 

5.  Die  Härtung  in  Metallen,  wie 
Quecksilber,  geschmolzenem  Blei,  gibt 
eine  wesentlich  langsamere  Abkühlung 


als  Wasser.  Es  geht  daraus  her- 
vor, daß  die  Wärmeleitung  keine 
so  große  Rolle  spielt,  wie  die 
Größe  der  spezifischen  Wärme. 

6.  Die  Härtung  in  Öl  unter 
scheidet  sich  wenig  von  der  in 
Wasser,  wenigstens  unter  den 
bei  den  Versuchen  angewende- 
ten Verhältnissen.  Bei  häufigem 
Gebrauch  wird  das  Öl  dick- 
flüssiger. Die  geringere  Här- 
tungskrart des  Öles  hängt  so- 
wohl mit  seiner  geringeren  spe- 
zifischen Wärme  als  auch  mit  der 
Zähflüssigkeit  (Viscosität)  zusam- 
men, welche  den  Obergang  der 
Wärme  vom  Metall  erschwert. 

7.  Es  empfiehlt  sich,  ungefähr 
das  ein-  bis  zweifache  Gewicht 

des  Härtestückes  an  Wasser  zu  nehmen,  in  welchem 
Falle  man  eine  geringe  Nachwärmung  erhält. 
Durch  Änderung  dieses  Verhältnisses  kann  man 
alle  Zwischenstufen  der  Härtung  erhalten,  welche 
zwischen  der  Härtung  in  kaltem  Wasser  und 
in  öl  liegen.  Vielleicht  erhält  man  sogar  noch 
bessere  Resultate  durch  Verwendung  noch  höherer 
Temperaturen,  wie  z.  B.  des  kochenden  Chlor- 
kalziums.  dessen  Siedepunkt  150°  beträgt.  Man 
würde  hier  eine  außerordentlich  schnelle  Ab- 
kühlung vereinen  mit  einer  sehr  hohen  Anfangs- 
temjieratur. 

Die  Abbildung  4  zeigt,  wie  der  Fall  der  Tem- 
peratur zwischen  700  und;  100°  sich  vollzieht  bei 
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kaltem  Wasser  in  reichlicher  Menge,  ferner  in  dem 
annähernd  dreifachen,  dem  doppellen  und  gleichen 
Gewicht  des  Härtekörpers  und  endlich  im  Öl. 

•  * 
* 

i 

Die  vorstehenden  höchst  dankenswerten  Ver- 
suche bestätigen  zunächst,  wenigstens  zum  Teil, 
das,  was  die  Werkzeugfabrikanten  seit  langer  Zeil 
in  Erfahrung  gebracht  haben :  die  Möglichkeit  des 
Ersatzes  der  Härtefette  durch  warmes  Wasser  (6), 
und  wenn  trolzdem  das  Feit,  namentlich  Talg, 
Tran  oder  Rüböl,  sich  behauptet  hat,  so  wird, 
wie  le  Chalelier  richtig  annimmt,  die  Praxis  viel- 
fach ihre  Gründe  dafür  haben.  Immerhin  könnte 
in  manchen  Fällen  der  vorstehenden  Anregung 
Folge  gegeben  werden. 

Dagegen  dürfte  der  Vorschlag  (1),  die  Zeit- 
berechnung auf  Grund  der  zu  härtenden  Gewichte 
und  Uhr  mit  zu  Hilfe  zu  nehmen,  wohl  nur  in 
wenig  Fällen  Verwendung  finden,  es  sei  denn  bei 
gewissen  Massenfabrikationen,  wo  nach  einem 
Vorversuch  eine  Zeitbeobachlung  unter  FesthaJlung 
aller  sonstigen  Verhältnisse  durchgesetzt  werden 
könnte.  Im  allgemeinen  spielen  die  Verschieden- 
heiten der  Formen  und  des  Materials  eine  zu 
große  Rolle,  um  regelmäßig  sich  in  Sekunden 
zwängen  zu  lassen.  Aus  dem  gleichen  Grunde  j 
erscheint  die  Abstimmung  des  Gewichts  des  Härle- 
wassers  (7)  etwas  zu  schwerfällig.  Bei  verschieden- 
artigen Stücken,  wie  sie  in  der  Praxis  vorkommen, 
ist  das  Verfahren  daher  nicht  gut  verwendbar,  I 
und  bei  der  Härtung  einer  großen  Zahl  gleich- 
artiger Gegenstände  ersetzt  die  persönliche  Übung 
des  Härters  alie  übrigen  Hilfsmittel  in  ausreichender 
Weise. 

Nicht  so  ganz  mit  der  Praxis  in  Überein- 
stimmung zu  bringen  ist  das  Versuchsresullat, 
wonach  der  Bewegung  des  Härlewassers  kein 
großer  Wert  beizulegen  sei.  Es  ist  dies  vielleicht 
dem  Umstände  zuzuschreiben,  daß  die  Versuche 
mit  nur  kleinen  Stücken  ausgeführt  wurden. 
Le  Chatelier  fügt  deshalb  auch  (3)  hinzu,  daß 
besondere  mechanische  Mittel  vielleicht  andere 
Resultate  zeitigen  könnten,  und  es  gibt  auch  Fälle, 
in  denen  der  Praktiker  den  scharfen  Wasserstrom 
nicht  entbehren  kann,  wie  z.  B.  in  der  Amboü- 
fabrikation,  der  Härtung  der  Spurlager  u.  a.  m. 

Von  großer  Bedeutung  sind  aber  vielleicht  die 
Vergleiche  der  Härteflüssigkeiten :  Wasser,  Salz- 
lösungen und  verdünnte  Säuren.  Die  diesbezüg- 
lichen Versuchsresultate,  welche  wohl  als  einwand- 
frei angesehen  werden  können,  stimmen  nicht  mit 
der  landläufigen  Ansicht  überein,  daß  reines 
Wasser  eine  geringere  Härtefähigkeit  habe,  als 
z.  B.  das  von  der  Feilenfabrikation  vielfach  an- 
gewendete Salzwasser.  Der  Feilenhärter  hat  die 
bestimmte  Überzeugung,  daß  Salzwasser  schärfer 
härte,  als  reines  Wasser.  Jedenfalls  aber  wird 
die  neue  Erfahrung  die  Salzhärtung  bei  der  Feilen- 


fabrikation  niemals  zu  verdrängen  imstande  sein, 
da  das  Salz  hier  noch  atas  anderen  Gründen  ver- 
wendet werden  muß.  Die  riesigen  Härleholliche 
würden  bei  Verwendung  ursprünglich  .reinen* 
Wassers  sehr  bald  die  Härteräume  verpesten,  da 
das  Wasser  durch  die  nicht  zu  missende  Härle- 
masse derart  mit  organischen  Stoffen  beladen 
wird,  daß  Fäulnisprozesse  der  umfangreichsten 
Art  entstehen  müssen.*  Und  wenn  wirklich  eine 
tägliche  Auswechselung  angängig  sein  würde,  so 
würde  die  schwer  ganz  zu  vermeidende  Verwendung 
des  Härtewassers  zum  gelegentlichen  Waschen 
die  Härtefähigkeit  bedenklich  beeinträchtigen.  Dies 
hat  der  Verfasser  auch  in  Rücksicht  gezogen, 
indem  er  auf  .Gründe  anderer  Art*  (2)  auf- 
merksam macht. 

Am  fremdartigsten  erscheint  die  aus  den  Ver- 
suchen gewonnene  Ansicht,  daß  das  Quecksilber 
eine  geringere  Härtefähigkeit  habe,  als  Wasser. 
Das  Quecksilber  hat  von  jeher  als  eine  außer- 
ordentlich scharf  wirkende  Härteflüssigkeit  gegolten, 
und  wenn  es  auch  in  der  großen  Praxis  seiner 
verschiedenen  unbequemen  Eigenschaften  wegen 
nur  sehr  selten  Verwendung  findet,  so  ist  die 
Verwendung  in  der  Feinmechanik  doch  recht  oft 
am  Plalze. 

Um  meine  diesbezüglichen   persönlichen  Er- 
fahrungen zu  ergänzen  und  zu  sichern,  habe  ich, 
angeregt  durch  die  vorstehenden  Versuchsresultate, 
je  vier  Slahldrahtstücke  mit  ihren  in  einem  Rohr 
steckenden  Enden  erhitzt  und  die  einen  in  Wasser 
von  100°  und  die  anderen   in  Quecksilber  von 
100°  abgelöscht.  Da  das  Quecksilbergefäß  in  dem 
kochenden  Wasser  stand,  so  war  die  Gleichheit 
der  Temperaluren  gesichert     Die  Glühtemperatur 
der  einzelnen  Stücke  wurde  zunächst  durch  die 
gemeinsame  Rohrwärmung  recht  gleichmäßig  ge- 
halten  und   bei   den   beiden  aufeinanderfolgen- 
den  Glühungen    möglichst   sorgfältig  gewartet. 
Mit  einer  einzigen  Ausnahme,  auf  welche  noch 
zurückgekommen  werden  muß,  waren  die  Drahl- 
slücke,  welche  in  Wasser  von  100°  abgelöscht 
I  worden  waren,  sämtlich  weich  geblieben,  so  daß 
;  sie  sich,   ohne  zu  brechen,  biegen  ließen.  Da- 
'■  gegen  waren  die  sämtlichen  vier  in  Quecksilber 
j  gehärteten  Drahtstücke  brechfähig 

Um  diesem  noch  etwas  näher  zu  treten, 
wurden  die  Drahtenden  in  Slücken  von  je  20  mm 
Länge  frei  vorstehend  eingespannt  und  mittels 
Hebelkraft  und  eines  Laufgewichts  gebrochen,  so 
daß  von  jedem  Drahlstück  eine  Reihe  Bruch- 
resullate  erhalten  wurden.  Ferner  wurde  die  Frage 
des  .Anpackens"  herangezogen,  welche  vielleicht 
bei  Eisen  und  Quecksilber  eine  Rolle  spielen  könnte. 
Aus  diesem  Grunde  wurden  zwei  Stahldrahtenden 
durch  ganz  kurzes  Eintauchen  in  Kupfervitriol  ver- 
kupfert, in  der  Absicht,  das  .Anpacken*  des  Queck- 
silbers zu  erleichtern.    Da  das  Feuer  beim  Glühen 

*  S.  Haedicke:  „Technologie  des  Eisens",  S.352. 
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gut  reduzierend  gehalten  wurde,  war  ein  Oxydieren 
der  Kupferschicht  nicht  zu  befürchten. 

Von  dem  in  Quecksilber  gehärteten  Draht  Nr.  1 , 
welcher  blank  gehalten  gewesen,  konnten  7  Stück-  . 
chen  von  je  2  cm  Länge  abgebrochen  werden, 
wobei  die  Läugen  auf  dem  Laufhebel  wie  folgt  I 
abgelesen  wurden:   15,  16,5,  15,  16,  15,  15,  ) 
20,5;  die  folgende  Belastung  und  einige  fernere 
fährten  sämtlich  zum  Biegen,  weil  die  Härtungs- 
grenze erreicht  war.     Die  hier  auftretenden  Un- 
regelmäßigkeiten sind  der  Roheit  des  Versuchs 
zuzuschreiben.    Zudem  brachen   die  Stückchen 
verschiedentlich  nicht   dicht  an  der  Emspann- 
kante ab. 

Der  gekupferte  Draht  Nr.  2  wies  unter  sonst 
gleichen  Umständen  folgende  Reihe  auf:  19,5, 
20,  18,5,  16,5,  16,  17,  22,  worauf  er  die 
Biegung  gestattete. 

Ein  dritter  in  gleicher  Weise  behandelter  kür- 
zerer Draht  zeigte:  20,5,  15,  21,  29.  Die  Zahl  15 
ist  offenbar  auf  einen  Materialfehler  zurückzu- 
führen. 

Hiernach  scheint  die  Verkupferung  des  Drahts 
bei  Quecksilberhärtung  einen  gewissen  Erfolg  zu 
haben,  in  dem  Sinne,  daß  die  Festigkeit  eine 
größere  wird,  als  beim  blanken  Draht. 

Aber  auch  bei  der  Wasserkühlung  trat  diese 
Erscheinung  auf,  denn  das  verkupferte  Stück  wies 
die  Zahlen  19,  17,5  und  16  auf,  bevor  es  sich 
biegen  ließ,  während  die  anderen  drei  Enden, 
wie  oben  bemerkt,  überhaupt  nicht  brachen. 

Ich  will  hier  die  Frage  der  Beeinflussung  der 
Härtung  durch  Verändern  der  Oberfläche  nur  an- 
geregt haben  und  auf  die  angegebenen  Versuchs- 
resultale  keinen  Wert  legen.  Aber  die  Versuche 
zeigten  unbestreitbar,  daß  Quecksilber  schärfer 
härtet  als  Wasser,  seiner  wesentlich  größeren 
Leitungsfälligkeit  entsprechend.  Die  von  le  Chatelier 
herangezogene  spezifische  Wärme  dürfte  nicht  die 
ihr  zugewiesene  Rolle  spielen.  Denn  meine  Ver- 
suche der  Härtung  zwischen  Metallplalten  haben 
dargetan,  daß  eine  Stahlplatle  zwischen  Eisen- 
platten*  sich  glashart  machen  läßt,  obwohl  die 
spezifische  Wärme  des  Eisens  etwa  nur  der 
des  Wassers  ist. 

Bei  der  Ablöschung  von  Eisenstücken  in  Queck- 
silber kommt  der  Umstand  lästig  zur  Geltung, 
daß  Eisen  auf  Quecksilber  schwimmt,  da  es 
beinahe  noch  einmal  so  leicht  ist.    Es  ist  mög- 


*  Die  direkte  Preßbärtunir.  „Stahl  und  Eisen" 
1897  S.  21. 


lieh,  daß  hier  die  Fehlerquelle  bei  den  oben  be- 
schriebenen Versuchen  zu  finden  ist. 

Aber  noch  ein  anderer  Umstand  verdient  be- 
achtet zu  werden.  Die  sämtlichen  Kurven,  welche 
nach  den  von  le  Chatelier  gegebenen  Tabellen 
gezeichnet  wurden,  haben  eine  geschwungene,  eine 
S-Form  (Abbildung  1).  Der  französische  Gelehrte 
hat  dem  unteren  Ende  dieser  Linien  eine  eingehende 
Beachtung  gewidmet  und,  wie  oben  angeführt,  die 
Rückwärmung  als  Ursache  gefunden,  nachdem 
eine  Fehlerquelle,  welche  eine  ähnliche  Erscheinung 
gezeitigt  hatte,  beseitigt  worden  war,  nämlich  das 
Eindringen  der  Härteflüssigkeit  zum  Thermoelement 
infolge  mangelhafter  Abdichtung.  Aber  die  Ur- 
sache der  oberen  Wendung  blieb  unerörtert.  Diese 
Wendung,  das  nahezu  senkrechte  Abspringen  und 
erst  spätere  Richtungnehmen  der  Kurven,  läßt 
den  Schluß  zu,  daß  die  Temperatur  des  Härte- 
|  Stücks  nicht  sofort  sinke. 

Es  fragt  sich,  ob  dieser  Schluß  richtig  ist. 
Die  Beobachtung,  daß  das  Härtewasser,  wenn 
es  nicht  seifen-  oder  fetthaltig  ist,  sofort  aufzischt 
und  gewiß  nicht  eine  Sekunde  damit  warten  läßt. 
\  läßt  darauf  schließen,  daß  die  Wirkung,  dieTempe- 
!  raturerniedrigung  durch  die  Wärmeentziehung,  so- 
fort in  die  Erscheinung  tritt.  Und  wenn  der 
Apparat  dies  nicht  anzeigt,  so  dürfte  vielleicht  in 
ihm  selbst  die  Ursache  zu  finden  sein. 

Wie  zu  Eingang  erläutert,  besteht  der  Nerv 
des  Pyrometers  aus  einem  leichten  thermoeleklri- 
sehen  Element,  dessen  Pol  mit  dem  Härtestück 
in  Berührung  gebracht  wird.  Der  durch  die  Er- 
wärmung entstehende  ganz  schwache  Strom  wirkt 
auf  eine  Magnetnadel,  welche  einen  Spiegel  trägt. 
Magnetnadel  und  Spiegel  sollen  durch  die  Wir- 
i  kung  des  feinen  Thermostroms  bewegt  werden; 
es  ist  klar,  daß  dazu  Zeil  gehört.  Die  Kurven 
können  also  erst  dann  ihre  bestimmende  Richtung 
annehmen,  wenn  die  zu  beschleunigenden  Massen 
in  den  Beharrungszusland  versetzt  worden  sind. 
Und  wenn  sie  später,  durch  die  Rückwärmung. 
wieder  aus  diesem  Beharrungszustande  heraus- 
gebracht werden  sollen,  muß  abermals  eine  ge- 
wisse Zeit  verfließen.  Um  also  genaue  Kurven 
zu  erhalten,  müßte  man  die  Linien  entsprechend 
I  korrigieren.  Das  hat  aber  mit  dem  Wert  der 
j  uns  hier  vorliegenden  Untersuchungen  nichts  zu 
tun,  und  die  Kurven  erfüllen  durchaus  die  Auf- 
gabe der  Ermöglichung  eines  hochinteressanten 
Vergleichs,  wennschon  sie  eben  nicht  überall 
dem  wirklichen  Teinperaturgefälle  entsprechen. 

Hatdickt. 
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Im  Auftrage  des  Lahnkanalvereine  in  Lim- 
burg a.  d.  Lahn  hat  Bergingenieur  M.  Krah- 
maan  ein  Gutachten  über  die  Nachhaltigkeit 
and  Entwicklungsfähigkeit  des  Bergbaues  an  der 
Lahn,  besonders  des  Eisenerzbergbaues,  ausgear- 
beitet. In  dieser  als  Manuskript  gedruckten  Arbeit 
gibt  Verfasser  eine  eingehende  Darstellung  der 
wirtschaftlichen  und  geologischen  Verhältnisse 
im  Lahnbesirk  und  zieht  daraus  Schlüsse  auf 
die  zukünftigen  Aussiebten  des  dortigen  Eisen- 
erzbergbaues, dem  er  bei  Aufwendung  der  für 
einen  rationellen  Betrieb  erforderlichen  Mittel 
und  unter  Voraussetzung  billiger  Frachtgelegen- 
heit eine  gute  Zukunft  verheißt.  Da  sieh  die 
vorliegende  Abhandlung  außer  auf  die  jetzt  vor- 
genommenen neuen  Untersuchungen  auch  auf 
langjährige,  im  praktischen  Dienste  gemachte 
Erfahrungen  im  Lahnbergbau  stützt,  dürfte  das 
Urteil  des  Verfassers  besondere  Beachtung  ver- 
dienen. Wir  entnehmen  dieser  wertvollen  Ar- 
beit auszugsweise  folgendes : 

Unter  „Bergbau  an  der  Lahn"  ist  derjenige 
der  preußischen,  zum  Oberbergamtsbezirk  Bonn 
gehörigen  Bergreviere  Wetzlar,  Weilburg,  Diez 
und  Dillenburg  sowie  derjenige  des  hessischen 
Reviers  Oberhessen  verstanden. 

In  wirtschaftlicher  Beziehung  gehört  das  in 
Rede  stehende  Lahngebiet  zu  den  Handels- 
kammerbezirken  Wetzlar,  Limburg,  Dillenburg 
und  Gießen.  Außerdem  werden  seine  Montan- 
interessen von  dem  „Berg-  und  hüttenmännischen 
Verein  für  die  Lahn-,  Dill-  und  benachbarten 
Reviere"  mit  dem  Sitz  in  Wetzlar  vertreten. 

Der  Eisenerzbergbau,  die  Eisenerzverhüttung 
und  die  an  letztere  sich  anschließende  Eisen- 
gießerei bildet  in  diesem  Gebiet  die  bei  weitem 
vorherrschende  Industrie.  Von  den  16040  Ar- 
beitern des  Gesamtbergbaues  und  HttttenbetriebB 
beschäftigt  sie  allein  wenigstens  6222  -f  5626 
=  11848  Arbeiter,  welche  rund  30  000  An- 
gehörige ernähren.  Die  Eisenindustrie  des  Lahn- 
gebiets hat  weder  kokbare  Kohle  noch  eine 
günstige  Verkehrslage,  sondern  stützt  sich  gegen- 
wärtig lediglich  auf  die  im  Gebiet  mannigfach 
auftretenden  Eisenerze  und  auf  das  Kalkstein- 
vorkommen. Koks  und  Kohle  müssen  dagegen 
aus  einer  im  Durchschnitt  220  km  betragenden 
Entfernung  mittels  der  Eisenbahn  herbeigeholt 
werden.  Ähnlich  liegen  übrigens  die  Verhält- 
nisse im  Siegbezirk,  doch  hat  der  westfälische 
Koks  bis  dahin  nur  einen  Weg  von  etwa  130  km. 

Die  Lahneisenerze,  namentlich  das  Roteisen- 
erz ist  nicht  durchweg  hochhaltig  und  versand- 
fähig,  sondern  kann  zum  großen  Teil  mit  Nutzen 
nur  im  Revier  selbst  verschmolzen  werden.  Der 
hochhaltige  veraandfähige  Stein  kann  auch  nicht 


allein  gefordert  werden,  sondern  seine  Förderung 
lohnt  sich  nur  zusammen  mit  dem  ärmeren. 
Eisenerzbergbau  und  -Verhüttung  sind  also  im 
Lahnrevier  aufeinander  angewiesen,  ein  Bergbau 
ohne  teilweise  Verhüttung  an  Ort  und  Stelle 
wäre  auf  die  Dauer  nicht  durchführbar.  Auch 
aus  der  Geschichte  der  reinen  Versandgruben, 
namentlich  im  Revier  Weilburg,  geht  das  deut- 
lich hervor,  ebenso  aus  dem  Bau  neuer  Hoch- 
Ofen  im  Revier  Dillenburg.  Sowohl  die  Rot- 
wie  die  Brauneisensteine  treten  nicht  zusammen- 
hängend und  in  gleichmäßiger  Lagermächtigkeit 
auf,  sondern  derartig  unregelmäßig,  daß  eine 
sichere  Berechnung  der  in  einem  einzelnen  Felde 
oder  gar  im  ganzen  Gebiet  noch  vorhandenen 
bauwürdigen  Erze  unmöglich  ist.  In  einzelnen, 
mehr  spekulativen  Fällen,  in  Zeiten  hoher  Kon- 
junkturen sind  von  einigen  Gutachtern  trotz  der 
Unberechenbarkeit  der  unverritzt  anstehenden 
Lahnerzmengen  doch  wirkliche  Berechnungen 
einzelner  ungenügend  erschlossener  Grubenfelder 
gegeben  worden,  natürlich  auf  Grund  mehr  oder 
weniger  willkürlicher  Voraussetzungen.  Solche 
an  sich,  wie  gesagt,  unmöglichen  Berechnungen 
mußten  zuweilen  zu  schlimmen  Enttäuschungen 
führen,  und  mehrfach  wurde  wegen  einzelner 
unvorsichtiger  Begutachtungen  über  den  ganzen 
Lahnbergbau  der  Stab  gebrochen.  Man  übersah 
aber  hierbei,  daß  den  vielen  naturgemäßen  Ent- 
täuschungen, von  denen  man  ärgerlich  und  viel 
sprach,  gerade  im  Lahngebiet,  wie  die  nassauische 
Bergbaugeschichte  zeigt,  eine  große  Zahl  solcher 
Fälle  gegenübersteht,  in  denen  ganz  überraschend 
große  Erzmengen  auf  verhältnismäßig  kleinen  Fel- 
desteilen erschlossen  wurden.  Davon  spricht  man 
aber  nicht  viel,  das  zeigt  sich  dem  Fernstehenden 
überhaupt  erst,  wenn  er  die  größeren  Produktion  s- 
tabellen  studiert  und  hier  die  große  Lebensdauer 
und  Leistungsfähigkeit  einzelner  Gruben  erkennt. 

Die  nachstehende  Tabelle  gibt  eine  Über- 
sicht über  die  Gesamtproduktion  des  Eisenerz- 
bergbaues an  der  Lahn  in  dem  Zeitraum  von 
1828  bis  1903. 

Danach  hat  der  Lahnbergbau  seit  dem  Jahr 
1828,  also  in  den  letzten  76  Jahren,  41  Mil- 
lionen Tonnen  Eisenerz  geliefert.  Von  diesen 
41  Millionen  Tonnen  sind  7  Millionen  in  den 
39  Jahren  von  1828  bis  1866  und  34  Mil- 
lionen in  den  37  Jahren  von  1867  bis  1903 
gefördert  worden.  Für  jene  7  Millionen  aus 
1828  bis  1866  ergibt  die  nassauische  Statistik 
keine  Trennung  von  Rot-  und  Brauneisenstein; 
die  34  Millionen  aus  1867  bis  1903  aber  setzen 
sich  zusammen  aus  beinahe  20  Millionen  Tonnen 
Roteisenstein  und  etwas  über  14  Millionen 
Tonnen   Brauneisenstein  (einschließlich   2  bis 
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24.  Jahrg.  Nr.  21. 


Die  desamtprodaktion  des  Eisenerzbergbaues  an  der  Lahn  ron  1828  bis  1903. 
(Die  geschätzten  Zahlen  sind  eingeklammert.) 


Land,  Kreis  oder  Bergrevier 


r 

BrMDalMoaielD 

(nnd 
8pateUenrt«la 
Im  Be»t«r 

DI.1) 

Saarn* 

er»e 

1828-1866 

(3  858  924) 

(1  896630) 

5  255  554 

368  530 

1828-1840 

(125  190) 

(66  510) 

(191  700) 

? 

i(U|  l  Qf\a 

i  i  m  <M9 

R  COT) 

I 

1828—1866 

? 

(500  000) 

(500  000) 

t 

• 

4  589  076 

2  680518 

/  269  594 

875  210 

1867—1903 
1867—1903 
1867—1903 
1867-1903 

6  287  418 
4  666  627 
931514 
6  815  180 

8  340  641 
4  059  154 
2  470  105 
472  128 

9  628059 
8  745  806 
3  401  619 
7  287  808 

10406 
313  808 
86  398 
8826 

1867-1890 
1891-1903 

(2  800  000) 
1  964  663 

(2  800000) 
1  964  663 

(2  500) 
949 



18  700  739 

15  106  691 

33  827  455 

371  887 



|  23  289  815 

17  787  209 

41  097  049 

747  097 

1.  Herzogtum  Nassau  (bis  1860  ein- 
schließlich Revier  Wiesbaden)    .  . 

2.  Altpreußischer  Kreis  Wetzlar  (Keg.- 
Bez.  Koblenz)  (geschätzt»  .... 

3.  Altpreußischer  Kreis  Wetzlar  (Reg.- 
Bez.  Koblenz)  

4.  Hessisches  Bergrevier  Oberhessen 
(einschließlich  Kreis  Biedenkopf) 
(geschätzt)  

Summa  1828-1866  (39  Jahre). 

5.  Preußisches  Bergrevier  Wetzlar  (ein- 
schließlich Kreis  Biedenkopf)  .  . 

6.  Preußisches  Bergrevier  Weilbnrg . 

7.  „  „        Diez.  .  . 

8.  „  „         Dillenburg  . 

9.  Hessisches  Bergrevier  Oberhessen 
(geschätzt)  

10.  Hessisches  Bergrovier  Oberhessen  . 

Summa  1867—1903  (37  Jahre) 
Gesamtsumme  1828 — 1903  (76  Jahre) 


3  °/o  Spat-  und  Toneisenstein,  im  Bergrevier 
Diez  gefördert.  Anf  die  einzelnen  Reviere  ver- 
teilen sich  diese  34  Millionen  Tonnen  Eisenerz 
aus  1867  bis  1903  folgendermaßen:  Wetzlar 
förderte  rund  10  Millioneu,  Weilbnrg  9  Millio- 
nen, Diez  3  Millionen,  Dillenbnrg  7  Millionen 
nnd  Oberhessen  5  Millionen  Tonnen. 

Nimmt  man  für  die  Jahre  von  1828  bis  1866 
in  den  nassanischen  Revieren  dasselbe  Verhältnis 
von  2 :  1  zwischen  Rot-  und  Brauneisenstein 
an,  so  setzt  sich  also  die  76jährige  Gesamt- 
leistung des  Lahnbergbaues  von  41  Millionen 
Tonnen  Eisenerz  aas  rund  23  Millionen  Tonnen 
Rot-  nnd  18  Millionen  Tonnen  Branneisenstein 
zusammen.  Hierzu  kommen  noch  eine  knappe 
Million  Tonnen  Manganerze,  nnd  zwar  bis  1860 
annähornd  ebensoviel  als  seit  1867. 

Jene  20  Millionen  Tonnen  Roteisenerze  ans 
1867  bis  1903  verteilen  sich  auf  die  vier  Berg- 
reviere —  das  fünfte  Revier,  Oberheasen,  för- 
dert seit  1867  überhaupt  kein  Roteisenerz  — 
wie  folgt:  Wetzlar  förderte  aber  6  Millionen 
Tonnen,  Weilbnrg  annähernd  5  Millionen,  Diez 
kaum  1  Million  and  Dillenburg  annähernd  7  Mil- 
lionen Tonnen.  Für  das  Revier  Wetzlar  reicht 
die  Roteisenstatistik  bis  zum  Jahre  1840  zu- 
rück ;  damals  lieferte  es  16000  t  jährlich,  seit 
1867,  also  in  37  Jahren,  zusammen  6  287  418  t, 
im  Durchschnitt  jährlich  also  170  000  t.  Das 
Revier  Weilbnrg  förderte  von  1867  bis  1903 
an  Roteisenstein  4666  627  t,  im  37 jährigen 
Durchschnitt  also  jährlich  rond  125000  t 
(Hergrevier  Diez  nur  jährlich  25  000  t). 

Der  bei  weitem  grollte  Teil  der  Produktion 
stammt  aus  einer  kleinen  Anzahl  von  Gruben- 


feldern von  verhältnismäßig  großer,  meist  noch 
heute  anhaltender  Lebensdauer.  Von  den  gegen- 
wärtig noch  fördernden  Roteisenerzgruben  haben 
z.  B.  wenigstens  neun  eine  mehr  als  50jäh- 
rige,  wenigstens  zwei  sogar  eine  mehr  als 
75jährige  ununterbrochene  Förderzeit  nnd  bieten 
für  die  Zukunft  durchaus  günstige  Aussichten. 
Von  den  früher  bedeutenden,  seit  Jahren  aber 
ganz  oder  fast  ganz  eingestellten  Roteisenstein- 
gruben  sind  nur  wenige  Felder  als  wirklich  ab- 
gebaut anzusehen.  Es  trifft  dies  fast  nur  für 
einige  Rollager,  d.  h.  für  sekundäre,  oberfläch- 
liche Lagerstätten  oder  für  sehr  kloine  Felder 
zn.  Die  Kleinheit  der  älteren  Grubenfelder  ist  für 
den  Bergbau  oft  ein  arges  Hindernis.  Es  wird 
mit  zu  den  Aufgaben  einer  den  Lahnbergbau  be- 
rücksichtigenden Verwaltung  oder  Gesetzgebung 
gehören,  in  dieser  Beziehung  den  unternehmungs- 
lustigen Bergmann  zu  unterstützen  und  ihm 
durch  gerechte  Einrichtungen,  etwa  durch  eine 
modernisierte  ErbBtollen-  oder  Erbschacht  -  Ge- 
rechtigkeit, die  rationelle  Erschließung  größerer 
und  tieferer  Lagerteile  zu  ermöglichen.  Leistungs- 
fähige Tiefbauanlagen  erfordern  eben  größere 
Grubenfelder;  die  Unternehmungslust  des  einen 
darf  künftig  nicht,  wie  so  oft  bisher  im  Lahn- 
gebiet, an  der  Ängstlichkeit  oder  an  den  über- 
triebenen Forderungen  des  Nachbarn  scheitern. 
Auch  die  wenigen  Fälle,  in  denen  eine  Betriebs- 
ein8tollnng  einer  einst  größeren  Grube  zunächst 
wegen  Lagererschöpfung  vorzuliegen  scheint, 
klären  sich  bei  näherer  Prüfung  anderweitig 
auf.  Eine  lokale  Verdrückung,  Verkalkung  oder 
Verkieselnng  des  Lagers  ist  namentlich  bei 
gleichzeitig   sinkendem   Marktpreis  in  solchen 
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Fällen  meist  die  Ursache  zum  Erliegen  gewesen,  1 
nicht  aber  die  tatsachliche  Erschöpfung. 

Nach  heutiger  Anschauung  sind  die  nassau- 
schen  Roteisensteinlager  nicht  sekundäre,  aas 
Kalklagern  hervorgegangene  Bildungen,  deren 
lokal  begrenzte  Umwandlung  mehr  oder  weniger 
an  die  oberen  Horizonte  der  Wasserzirkulation 
gebunden  ist,  sondern  primäre,  mehr  flöz  förmig 
and  weiter  aasgedehnte  Niederschläge  innerhalb  | 
des  Devonmeeres.  Dieser  Niederschlag  ist  an  einen 
ganz  bestimmten  geologischen  Horizont,  die  Grenze 
zwischen  Mittel-  und  Oberdevon  geknüpft  und 
bildete  einst  ein  fast  zusammenhängendes  flach- 
liegendes Lager,  das  erst  durch  spätere  Faltungen 
and  Verwerfungen  zerstückelt,  verschoben  und 
mehr  oder  weniger  aufgerichtet  worden  ist. 
;  I  Wie  der  Verfasser  in  der  Quelle  ausführlich 
dartat,  läßt  sich  für  diesen  Horizont  auf  eine 
Nachhaltigkeit  des  Bergbaues  sicher  rechnen, 
wobei  indessen  nur  die  Haaptlagerzäge  in  Be- 
tracht kommen. 

Leider  hat  der  nassaaische  Roteisenstein- 
bergbau daneben  noch  eine,  nur  scheinbare,  tat- 
sächlich nicht  stichhaltige  Ausdehnungsfähigkeit, 
welche  nach  außen  und  oben  hin  auch  dem  ge- 
sunden und  entwicklungsfähigen  Teile  des  dorti- 
gen Roteisensteinbergbaues  sehr  geschadet  und 
den  Ruf  verdorben  hat.  Neben  dem  Haupt-Rot- 
eisenhorizont fähren  gelegentlich  noch  andere 
ältere  and  jüngere  Horizonte  oder  (Schichten-) 
„Wechsel",  wie  der  Bergmann  dort  sagt,  kleine, 
leider  —  nach  heutigem  Berggesetz  —  ver- 
leihungs-,  aber  nicht  auf  die  Dauer  bauwürdige 
Eisenerze.  Diesen  in  der  Praxis  bisher  nicht 
immer  unterscheidbaren  Nebenhorizonten  ist  aller- 
dings gar  keine  Nachhaltigkeit  zuzutrauen,  auch 
dann  nicht,  wenn  eine  solche  lokale  Erzkonzen- 
tration  einmal  zu  einer  einige  Jahre  anhaltenden 
größeren  oder  besonders  hochhaltigen  Linse  an- 
gewachsen ist. 

Für  die  Brauneisenerze  des  Lahngebiets 
liegen  die  Verhältnisse  in  vieler  Beziehung 
anders  als  für  die  Roteisensteine.  Zunächst 
steht  jener  Produktion  von  rund  20  Millionen 
Tonnen  Roteisenerz  in  den  Jahren  1867  bis 
1903  in  den  Revieren  Wetzlar,  Weilburg,  Diez 
und  Dillenburg  nur  eine  solche  von  nicht  ganz 
10  7«  Millionen  Tonnen  Brauneisenerz  gegenüber. 
Beteiligt  sind  hieran  die  Reviere  Wetzlar  mit 
fast  31,,,  Weilburg  mit  4,  Diez  mit  2lj, 
and  Dillenburg  mit  kaum  V*  Millionen  Tonnen. 
Während  also  Dillenburg  für  die  Vergangenheit 
kaum  in  Betracht  kommt  and  seit  1899  über- 
haupt keine  Brauneisenerz-Förderung  mehr  auf- 
weist, spielt  hierbei  das  Revier  Diez  eine  be- 
achtenswertere Rolle  als  beim  Roteisenstein. 

Außerdem  trägt  für  die  Brauneisenerz-Er- 
zeugang  des  ganzen  Lahogebiets  das  fünfte  Re- 
vier, Oberhessen,  wesentlich  bei,  und  zwar  mit 
100-  bis  200000  Tonnen  jährlich. 


Ferner  läßt  sich  für  die  größeren  RoteiBen- 
steingruppen  eine  fast  überraschende  Nachhaltig- 
keit nachweisen,  während  für  die  Brauneisenerze 
die  Grubenproduktionstabellen  im  allgemeinen 
eine  weit  kürzere  Lebensdauer  der  einzelnen 
Gruben  and  eine  tatsächliche  Erschöpfung  des 
betreffenden  Lagers  erkennen  lassen. 

Es  hängt  das  eng  mit  der  abweichenden 
Natur  der  Brauneisenerzlager  zusammen,  die 
mehr  dem  Stringocephalenkalk  flach  aufgelagerte, 
als  den  Schichten  eingelagerte  Erzkörper  dar- 
stellen. Sie  lassen  sich  also,  einmal  erschlossen, 
schneller  abbauen,  weisen  zuweilen  große  För- 
derungen aus  Tagebauen  auf  eng  begrenztem 
Raum  auf  and  hören  dann  schnell  und  gänzlich 
auf.  Die  ausgedehnteren  Felderkomplexe  Bind 
hiervon  natürlich  ausgenommen. 

Weiter  kommt  hinzu,  daß  man,  wie  oben  er- 
wähnt, die  Roteisenerzlager  ihrer  Entstehung 
nach  heute  mehr  für  eine  zusammenhängende, 
fast  flözähnliche  nnd  niveaubeständige  Bildung 
ansieht,  wogegen  die  Branneisenerzlager  dieses 
regelmäßigeren  Charakters  entbehren. 

über  die  Entwicklungsfähigkeit  des  Lahn- 
bergbaues  spricht  sich  der  Verfasser  am  Schluß 
seiner  Arbeit  u.  a.  wie  folgt  aus:  Die  Roteisen- 
erzlager des  Lahn-  und  Dillgebiets  sind  nicht 
„fast  erschöpft",  sondern  erst  zum  kleineren, 
der  Oberfläche  näheren  Teil  abgebaut.  Eine 
allgemeine  Qualitätsverschlechterung  findet  keines- 
wegs mit  zunehmender  Teufe  statt.  Die  Braun- 
eisen- und  Manganerzlager  der  Lahn  bergen  — 
besonders  in  der  ausgedehnten  Erzanhäufung  der 
Lindener  Mark  —  noch  immer  ansehnliche  Men- 
gen. Die  Möglichkeit  der  Aufdeckung  neuer, 
abnorm  tiefer  Erzmulden  ist  auch  ferner  nicht 
ausgeschlossen.  Durch  Verbesserung  der  Trans- 
portmittel wird  die  Eisenindustrie  im  Lahngebiet 
und  dadurch  der  Wohlstand  des  ganzen  Bezirks 
sich  auch  dann  aufrecht  erhalten  lassen,  wenn  in 
Westfalen  der  Bezug  fremder,  namentlich  nordi- 
scher Erze  auf  dem  Wasserwege  noch  weiter 
zunehmen  nnd  billiger  werden  wird.  Die  Labn- 
erze, namentlich  die  Roteisenerze,  müssen  dann 
vielleicht  mehr  als  bisher  im  Bezirk  bleiben, 
werden  aber  unter  dem  Schutz  einer  einsichtigen 
Regierung  auch  ferner  die  Grundlage  für  die 
Erzeugung  von  bevorzugten  und  höber  bewert- 
baren Qualitätseisensorten  bilden.  Erst  dann, 
»venn  sich  im  Lahngebiet  durch  eine  bessere 
geologische  Kartierung  und  Lagerstättenaufnahme 
und  durch  eine  Änderung  der  Rechtsverhältnisse, 
die  bisher  nur  dem  Kleinbergbau  genatzt  haben, 
dem  notwendigen  Großbergbau  aber  direkt 
hinderlich  sind,  die  Aufschlüsse  entwickelt  and 
die  Besitzverbältnisse  einheitlicher  gestaltet 
haben,  —  erst  dann  wird  man  ohne  weiteres 
deutlicher  erkennen,  daß  der  Lahnbergbau  sehr 
wohl  die  Verzinsung  weit  ausschauender  Ver- 
kehrsverbesserungen garantiert. 
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Mitteilungen  aus  dem  Eisenhüttenlaboratorium. 


Bestimmung  des  Gesamtschwefels  im  Eisen. 

Für  die  Schwefelbestimmung  macht  S.  8. 
K  night*  folgenden  Vorschlag:  2g  der  Eisen- 
probe vermischt  man  in  einem  Porzellantiegel 
mit  1  g  reinem,  durch  Wasserstoff  reduziertem 
Eisenstaub  (dessen  Schwefelgehalt  man  kennt) 
und  uberdeckt  das  Gemisch  mit  einem  weiteren 
Gramm  Eisenstaub  und  einer  Scheibe  Filtrier- 
pnpier.  Dann  legt  man  den  Deckel  auf  und  er- 
hitzt 10  Minuten  Qber  dem  Gebläse.  Nach  dem 
Erkalten  wird  der  Tiegelinhalt  in  einer  gewöhn- 
lichen Entwicklungsflasche  mit  Salzsäure  behan- 
delt und  die  entweichenden  Gase  in  Absorptions- 
flaschen mit  ammoniakalischer  Kadmiumchlorid- 
losung aufgefangen.  Die  Bestimmung  geschieht 
durch  Titration  mit  Jod.    Die  Methode  soll  mit 


der  normalen  gewichtsanalytischen  Methode  ge- 
nau übereinstimmende  Resultate  geben. 


•  „Amer.  Chem.  Journ."  1904,  82,  84. 


Beständigkeit  eingestellter  Lösungen. 

W.  M.  Gardner  und  B.  North*  kontie- 
ren, daß,  entgegen  der  Angabe  der  Lehrbücher, 
wonach  oine  Permanganatlösung,  die  dem  Licht 
ausgesetzt  ist,  schwächer  werden  soll,  solche 
Lösungen  mindestens  ein  Jahr  ihre  Stärke  un- 
verändert beibehalten,  wenn  sie  aus  gereinigtem 
Salz  und  mit  reinem  Wasser  hergestellt  sind  und 
in  gut  verschlossenen  Flaschen  aufbewahrt  werden. 
Dagegen  kann  eine  eingestellte  Ammonoxalat- 
lösung  kaum  eine  Woche  haltbar  gelten.  Wühl 
aber  hält  sich  festes  Ammonoxalat  und  Ferro- 
ammonsulfat  ein  Jahr  lang  unverändert. 

•  „Journ.  Soc.  Chem.  Ind."  1904,  28,  599. 


Elektrische  Beftf  rderungseinrichtungen  für  leichte  Gegenstände. 


Vor  etwa  20  Jahren  arbeiteten  die  englischen 
Gelehrten  Jenkin,  Ayrton  und  Perry  eine 
Einrichtung  zur  Beförderung  von  Waren  und 
Massengütern  ans,  die  im  wesentlichen  aas  einer 
Drahtseilbahn  bestand,  auf  der  ein  Zug  von  zehn 
einzelnen  Fördergefäßen  durch  eine  elektrische 
Laufkatze  gezogen  und  geschoben  wurde.  Sie 
bezeichneten  diese  Art  der  Beförderung  mit  dem 
Namen  „Telpherage",  der  mit  „ Fernbeförderung " 
zu  übersetzen  sein  dürfte.  Ausgeführt  ist  die 
Einrichtung  in  England  nur  zweimal,  und  zwar 
zuerst  in  Glynde  (Snssex)  auf  dem  Gut  des  Lord 
Hampden.*  In  Entfernungen  von  etwa  20  m 
sind  bei  der  in  Glynde  ausgeführten  Einrichtung 
Pfosten  mit  oberen  Querhölzern  aufgestellt,  auf 
denen  zwei  Stahldrähte  von  19  mm  Dicke  liegen, 
einer  für  die  Hinfahrt,  der  andere  für  die  Rück- 
fahrt (Abbildung  1).  Über  den  Querhölzern 
liegen  übers  Kreuz  geführte  Leitungsdrähte,  die 
jeden  zwischen  zwei  Pfosten  liegenden  Abschnitt 
mit  dem  schräg  gegenüberliegenden  Abschnitt 
verbinden,  so  daß  von  dem  einen  Drahtseil  der 
erste,  dritte,  fünfte  usw.  Abschnitt  mit  dem 
positiven  Pol,  der  zweite,  vierte,  sechste  nsw. 
Abschnitt  mit  dem  negativen  Pol  einer  Elek- 
trizitätsquelle  verbunden  werden  kann,  während 
bei  dem  andern  Drahtseil  umgekehrt  die  Felder 
mit  ungerader  Nummer  mit  dem  negativen,  die 

*  Dr.  L.  G  r  a  e  t  z :  ^Die  Elektrizität  und  ihre 
Anwendungen".  Stuttgart  1900,  und  „Telpherage" : 
A  lectnre  delivered  by  Professor  John  Perry,  M.  E., 
F.  R.  S.,  at  the  London  Institution.    London  18b6. 


mit  gerader  Nummer  mit  dem  positiven  Pol  ver- 
bunden werden  können  (Abbildung  2).  Eine  anf 
dem  Drahtseil  sich  bewegende  elektrische  Lauf- 
katze schiebt  nun  immer  fünf  Gefäße  und  zieht 
fünf  andere;  sie  ist  mit  dem  letzten  gezogenen 


Abbildung  1. 

Gefäß  durch  einen  Kupferdraht  verbunden.  Die 
Länge  eines  halben  Zuges  von  fünf  Gefäßen  ist 
etwas  größer  als  der  Abstand  der  Pfosten,  to 
daß  die  Laufkatze  also  immer  auf  einem  posi- 
tiven Abschnitt,  das  letzte  Fördergefäß  auf  einem 
negativen  Abschnitt  läuft  oder  umgekehrt.  Es 
geht  daher  stets  ein  elektrischer  Strom  durch 
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den  Elektromotor  der  Laufkatze.  Da  die  Lauf- 
katze anßer  den  fünf  Fördergefäßen,  welche  sie 
hinter  sich  herachleppt,  noch  andere  fünf  Förder- 
gefäße schiebt,  ist  für  die  Bewegung  von  je  zehn 
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Abbildung  2. 


Abbildung  3. 


Fördergefäßen  nar  eine  elektrische  Laufkatze 
erforderlich.  Nach  Berechnungen  von  Perry 
sollen  die  Beförderungskosten  mit  dieser  Einrich- 
tung 0,20  .  (t  für  das  Tonnenkilometer  betragen. 

Das  Interesse  für  diese  Art  der  Beförderung 
ist  nun  anscheinend  in  England  ein  nachhaltiges 
nicht  gewesen,  obgleich  die  Anlage  in  Glynde 
einen  vollen  Erfolg  zu  verzeichnen  hatte.  Ob 
die  Einrichtung  an  sich  nicht  lebensfähig  war, 
oder  durch  die  Herstellung  anderer  elektrischer 
Beförderungsmittel,  namentlich  der  elektrischen 
Bahnen,  bald  als  überholt  angesehen  wurde,  oder 
die  Verhaltnisse  in  dem  mit  Verkehrsmitteln 
reich  ausgestatteten  England  für  ihre  Weiter- 
entwicklung nicht  günstig  waren,  entzieht  sich 
unserer  Kenntnis.  Tatsache  int.  daß  die  An- 
wendung in  England  auf  die  genannten  zwei 
Fälle  beschränkt  geblieben  ist.  Dagegen  haben 
in  neuerer  Zeit  die  Amerikaner  diese  Beförde- 
rungsweise  namentlich  für  einzelne  kleine  Lasten 
wieder  aufgenommen  und  mit  der  ihnen  auf  dem 
Gebiet  der  mechanischen  Handhabung  eigeuen 
Geschicklichkeit  weiter  ausgebildet,  so  daß  nun- 
mehr in  Amerika  derartige  Einrichtungen  zur 
Anwendung  kommen,  die  wohl  geeignet  erschei- 


nen, bei  der  Beförderung  leichter  Gegenstände 
gute  Dienste  zu  leisten. 

Die  United  Telpherage  Company,  20  bis  22 
Broad  Street,  New  York,  früher  The  Consolidated 
Telpherage  Company  da- 
Belbst,  deren  deutsche  Ver- 
tretung Oskar  Frankenstein 
in  Berlin  W.  übernommen 
hat,  will  die  Einrichtungen 
nicht  auf  Drahtseilbahnen 
beschränken ,  sondern  auf 
die  selbsttätige  Beförderung 
in  Röhren  auadehnen,  die 
entweder  über  oder  auf  dem 
Erdboden  liegen  oder  unter  - 
irdisch angelegt  sind ;  ferner 
auf  hochliegende  Förder- 
bahnen und  gewöhnliche 
Schmalspurbahnen.  Bei  den 
bisherigen  Ausführungen 
scheint  es  sich  indessen  vor- 
wiegend um  Drahtseilbah- 
nen zu  handeln.  Abbild.  3 
stellt  eine  solche  Telpher- 
linie  einfachster  Art  dar. 
In  gewissen  Abständen  sind 
zwei  Stangen  in  gespreizter 
Stellung  eingegraben ,  so 
daß  sie  sich  oben  gegen- 
einander legen.  Auf  die 
Stangen  ist  ein  Tragseil 
gelegt,  das  mittels  geeigneter 
Hängeeisen  (Abbild.  4)  das 
Laufseil  für  die  elektrische 
Laufkatze  Bowie  den  Lei- 
tungsdraht 'für  die  Stromzuführung  trägt.  Der 
Strom  wird  in  ähnlicher  Weise  wie  bei  Straßen- 
bahnen mittels  einer  Rolle  von  dem  Leitungsdraht 
abgenommen  und  treibt  die  Elektromotoren  der 
Laufkatze,  die  sich  darauf  in  Bewegung  setzt. 


Abbildong  4. 

Das  Lauf  seil  dient  als  Rückleitung  für  den  Strom. 
Einen  Hauptbestandteil  der  ganzen  Anlage  bildet 
die  elektrische  Laufkatze,  die  aus  sogenannten 
Telpbereinheiten  zusammengesetzt  wird.  Zu 
einer  Telphereinheit  gehört  ein  in  der  Mitte  mit 
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einer  Triebrolle  versehener  Schaft,  mit  dem  an 
beiden  Enden  die  Anker  zweier  Elektromotoren 
fest  verbanden  sind,  deren  Magnete  in  zwei  Ge- 
häusen liegen,  die  durch  einen  eisernen  Rahmen 
zusammengehalten  werden  nnd  die  Lager  des 
Schaftes  aufnehmen.  Besteht  eine  Laufkatze 
nur  aas  einer  Einheit,  so  ist  noch  eine  Lauf- 
rolle hinzugefügt,  die  durch  zwei  Flacheisen- 
schienen mit  der  Telphereinheit  verbanden  ist 
(Abbildung  5).    Zwei  Telphereinheiten  werden 


wenig  Aasbesserungsarbeiten.  Die  Zusammen- 
setzung aus  Einheiten  hat  außer  einer  guten 
Gewichtsverteilung  noch  den  Vorteil,  daß  man 
die  Zugkraft  einer  Laufkatze  auf  einfache  Weise 
verdoppeln  oder  am  die  Hälfte  verringern  kann, 
je  nachdem  sie  aas  einer  oder  zwei  Telpher- 
einheiten zusammengesetzt  ist.  Da  die  Last 
i  anter  der  Laufkatze  hängt,  so  ist  sie  von  den 
Elektromotoren  getrennt,  wodurch  die  Elektro- 
motoren gegen  Beschädigungen  geschätzt  sind. 


Abbildung  5. 

gleichfalls  durch  Flacheisenschienen  miteinander 
verbanden  (Abbildung  6).  Bei  diesen  Anord- 
nungen sind  keine  besonderen  Mechanismen  zur 
Übertragung  der  Drehbewegung  von  den  Motoren 
auf  die  Triebrolle  oder  zur  Hervorbringung  einer 
bestimmten  Umlaufgeschwindigkeit  der  Triebrolle 
erforderlich,  denn  die  gewünschte  Fortbewegungs- 
geschwindigkeit  wird  bei  gleichbleibender  Um- 
drehungszahl der  Motoren  durch  entsprechende 
Wahl  des  Triebrollendurchmessers  erreicht. 
Da  die  Konstruktion  sich  demgemäß  durch  Ein- 
fachheit auszeichnet,  erfordert  die  Laufkatze 


Abbildung  6. 

Die  sämtlichen  Teile  der  Elektromotoren  ein- 
schließlich der  Schaltvorrichtungen  sind  wasser- 
dicht und  staubfrei  in  dem  Gehäuse  gelagert. 
Das  Ein-  und  Ausschalten  der  Motoren  kann  von 
Menschenhand,  jedoch  auch  selbsttätig  an  einer 
bestimmten  Stelle  geschehen,  in  welchem  Falle  die 
Einrichtung  auch  so  getroffen  werden  kann,  daß 
die  Laufkatze  selbsttätig  an  den  Ausgangspunkt 
zurückkehrt.  Um  1000  Pfd.  (rund  450  kg)  mit 
verschiedenen  Geschwindigkeiten  und  auf  ver- 
schiedenen Steigungen  zu  bewegen,  werden  die 
erforderlichen  Pferdekräfte  wie  folgt  angegeben: 
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Dabei  ist  der  Zugwiderstand  zu  l/ioo  an- 
genommen, die  Last  rollt  also  auf  einer  Vioo  ge- 
neigten Strecke  ohne  Beschleunigung  hinab. 

Die  Last  wird  entweder  unmittelbar  an  die 
elektrische  Laufkatze  gehängt  (Abbildung  7), 
oder  die  Laufkatze  zieht  die  an  einem  besondereu 
Laufrollenpaar  (den  Anhängerollen)  hängende 
Last  hinter  sich  her.  Je  nach  der  Beschaffen- 
heit der  zu  befördernden  Last  wird  entweder 
nur  ein  Laufrollenpaar  verwendet  (Abbild.  8) 


oder  es  werden  zwei  Laufrollenpaare  zusammen 
benutzt,  wie  in  Abbildung  9,  wo  Bretter  zu  be- 
fordern sind.  Die  Form  der  Laßt  ist  auch  für  die 
Art  ihrer  Aufhängung:  maßgebend,  die  so  stattfin- 
den muß,  daß  die  Last  auch  auf  Btark  geneigten 
Strecken  stets  senkrecht  hängt.  Es  werden  im 
allgemeinen  vier  verschiedene  Arten  von  Gehängen 
zur  Aufhängung  von  Lasten  unterschieden: 

1.  Das  Gehänge  für  Kübel  zum  Befördern 
von  Kohlen,  Erzen  und  anderen  Massengüter« 
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(Abbildung  8).  Die  Kübel  sind  dabei  so  ein- 
gerichtet, daß  sie  selbsttätig  kippen  oder  mit 
der  Hand  aasgekippt  werden. 

2.  Das  Bühnengehänge.  Er  dient  zum  Auf- 
hängen einer  Böhne,  auf  der  Ballen,  Säcke, 
Pakete,  Eisenteile  usw.  befördert  werden  können. 

3.  Das  Schleifengehänge.    Aus  Flacheisen 
sind  zwei  Haker.  gebildet  and  im  unteren  Teil  ; 
Bretter  gelegt,  so  daß  die  Einrichtung  sich  zum  1 
Befördern  von  Säcken,  Eisenteilen,  Klafterholz  und 
ähnlichen  Gegenständen  eignet. 


rend  beim  Bahntransport  ein  mehr  oder  minder 
umfangreiches  Znsammenfassen  der  zn  befördern- 
den Waren  stattfindet,  soll  bei  den  Telpher- 
einrichtnngen  gerade  umgekehrt  eine  Teilung  in 
eine  Anzahl  kleinerer  Teile  eintreten,  so  daß  sie 
nicht  geeignet  erscheinen,  an  Stelle  von  Schienen- 
bahnen große  Massen  zu  befördern,  sondern  nur 
zum  Sammeln  einzelner  Güter  für  den  Bahntrans- 
port dienen  können.  Den  Drahtseilbahnen  gegen- 
über haben  die  Telphereinrichtnngen  zwei  wesent- 
liche Vorteile,  nämlich  den  Fortfall  eines  beson- 
deren Zugseils,  und  als  Folge  davon,  außer  der 
durch  das  Fehlen  der  Bewegungseinrichtungen 
für  das  Zagseil  bedingten  einfacheren  Bauart, 
die  Möglichkeit,  die  Bahn  auch  zwischen  den 


Abbildung  7. 

Außerdem  werden  für  besondere  Fälle  noch 
andere  Gehänge  konstruiert,  die  als  Ausnahmen 
hier  nicht  weiter  erwähnt  werden  sollen.  In 
den  Rahmen  dieses  Aufsatzes  gehört  auch  nicht 
die  Beschreibung  der  Vorrichtungen  zur  Erzeugung 
der  für  den  Betrieb  erforderlichen  Elektrizität. 
Auch  die  Konstruktion  der  Ab-  und  Zuleitungen 
der  Elektrizität  weicht  so  wenig  von  den  üblichen 
Anordnungen  ab,  daß  darauf  nicht 
näher  eingegangen  zu  werden  braucht. 

Das  Laufseil  und  der  Zuleitungsdraht 
werden  entweder,  wie  in  Abbildung  3 
dargestellt  ist,  von  einem  besonderen 
Tragseil  getragen  oder  sind  je  für  sich 
an  Pfosten,  Konsolen  oder  in  anderer 
Weise  aufgehängt.   Wenn  im  letzteren 
Fall  noch  ein  Tragseil  hinzugefügt  wird, 
an  dem  das  Laufseil  und  der  Leitungs- 
draht noch  besonders  mit  den  in  Abbildung  3 
und  4  dargestellten  Hängeeisen  aufgehängt  sind, 
so  geschieht  dies  nnr,  um  das  Durchhängen  zu 
verringern. 

Was  das  Anwendungsgebiet  der  besprochenen 
Telphereinrichtnngen  betrifft,  so  sind  sie  zwar 
nicht  überall  dort  am  Platze,  wo  andernfalls 
eine  Drahtseilbahn  herzustellen  wäre,  können 
aber  in  geeigneten  Fällen  Drahtseilbahnen  er- 
setzen; im  allgemeinen  eignen  die  Telpher- 
einrichtnngen sich  mehr  für  den  Kleinbetrieb 
als  Drahtseilbahnen.  Die  elektrischen  Schienen- 
bahnen sollen  sie  nicht  ersetzen,  wohl  aber  er- 
scheinen sie  geeignet,  als  Zubringer  elektrischer 
oder  anderer  Förderbahnen  zn  dienen ;  denn  wäb- 


Abbildung  8. 

einzelnen  Stationen  in  Bögen  zu  legen.  Bei  den 
gewöhnlichen  Drahtseilbahnen  muß  bekanntlich 
die  Linienführung  zwischen  zwei  Stationen  eine 
Gerade  sein,  was  ihre  Anwendbarkeit  beschränkt. 
Telphereinrichtungen  haben  daher  eine  größere 
Anpassungsfähigkeit  an  das  Gelände.  Mit  den 
Drahtseilbahnen  haben  sie  den  Vorteil  gemein, 
daß  nur  wenig  Raum  auf  der  Erdoberfläche  in 


Abbildung  9. 

Anspruch  genommen  wird.  Da  die  vom  Erdboden 
hochgezogene  Last  bei  ihrer  Beförderung  auf 
wenige  Hindernisse  stößt,  und  außerdem  die  Ein- 
richtung so  getroffen  werden  kann,  daß  die  Ge- 
schwindigkeit sich  in  den  Bögen  selbsttätig  ver- 
mindert, so  kann  man  auch  bei  Anwendung 
scharfer  Bögen  mit  ziemlich  großen  Geschwindig- 
keiten fahren.  Gewöhnlich  beträgt  die  Ge- 
schwindigkeit in  der  Geraden  12  bis  15  eng- 
lische Meilen  gleich  rund  19  bis  24  Kilo- 
meter/Stunde bei  außerhalb  der  Gebäude  liegen- 
den Telpherlinien.  Im  Innern  von  Gebäuden  wird 
die  Geschwindigkeit  auf  3  bis  8  Meilen  gleich  4,8 
bis  12,9  Kilometer'Stunde  beschränkt.  Es  lipgt 
nahe,  die  Telphereinrichtungen  in  einen  ähnlichen 


1262  SUhl  and  Eisen. 


Selbatt&tige  elektrische  BeßrcUrungseinriehtungen  usw. 


24.  Jahi-^.  Nr.  21. 


Gegensatz  zu  den  Drahtseilbahnen  zn  bringen, 
wie  die  elektrischen  Schienenbahnen  zu  den 
Kabelbahnen.  Bekanntlich  hat  in  Amerika  eine 
Kabelbahn  nach  der  andern  den  elektrischen 
Bahnen  weichen  müssen.  Ob  die  Telphereinrich- 
tungen  einen  ähnlichen  Kampf  mit  den  jetzigen 
Drahtseilbahnen  aufnehmen  werden  nnd  zu  einem 
Biegreichen  Ende  fähren  können,  wie  es  den  Er- 
findern vorzuschweben  scheint,  mnß  wohl  die  Zu- 
kunft lehren;  wir  möchten  es  bezweifeln,  obgleich 
die  bisherigen  Erfahrungen  auf  anderen  Gebieten 
dafür  sprechen.    Jedenfalls  müßte  vorher  die 


Abbildung  10. 


Verwendung  der  elektrischen  Kraft  eine  noch  j 
viel  allgemeinere  werden  alB  jetzt.  So  wie  die 
Verhältnisse  zurzeit  liegen,  wird  es  —  voraus- 
gesetzt, daß  die  technischen  Schwierigkeiten 
beim  Anfahren,  Bremsen,  Anhalten  und  Umkehren 
der  Laufkatze  tatsächlich  gelöst  sind,  und  mit 
wesentlichen  Betriebsstörungen  nicht  gerechnet 
zu  werden  braucht  —  in  erster  Linie  von  den 
besonderen  Umständen,  unter  denen  die  Beförde- 
rung stattfinden  soll,  und  von  dem  Vorhanden- 
sein elektrischer  Kraft  oder  der  Möglichkeit,  Bie 
billig  zu  beschaffen,  abhängen,  ob  man  eine  der- 
artige •lektrische  Fördereinrichtung  mit  Nutzen 
verwenden  kann.  Wo  in  einem  gewerblichen 
Betriebe  ohnehin  Elektrizität  zur  Verfügung 
steht  oder  vorhandene  Kraftquellen   ihre  Er- 


zeugung begünstigen,  wird  man  wahrscheinlich 
in  manchen  Fällen  vorteilhaften  Gebrauch  von 
der  Einrichtung  machen  können. 

Von  den  Anwendungen,  welche  die  Telpher- 
einrichtungen  mit  Oberleitung  auf  verschiedenen 
Gebieten  der  menschlichen  Tätigkeit,  wie  in  der 
Landwirtschaft,  dem  Forstwesen  und  der  In- 
dustrie, finden  können  und  bereits  gefunden  haben, 
erwähnen  wir  hauptsächlich  die,  welche  sich  auf 
das  Berg-  und  Hüttenwesen  sowie  die  Industrie 
im  allgemeinen  beziehen,  ohne  gegebenenfalls 
andere  Anwendungen,  die  sich  zur  Erklärung 


Abbildung  11. 


der  Einrichtungen  eignen,  ganz  auszuschließen. 
In  der  Industrie  kann  man  die  Einrichtungen 
verwenden:  a)  um  Gegenstände  von  einem  Teil 
einer  Fabrik  nach  einem  andern  zn  befördern, 
besonders  bei  ausgedehnten  Anlagen,  wenn  die 
Gebäude  sehr  zerstreut  liegen ;  um  Rohmaterialien 
oder  Fabrikate  von  einem  Magazin  in  ein  anderes 
zu  bringen  oder  von  nnd  nach  den  Werkstätten 
zu  befördern  oder  zu  verladen,  erforderlichen- 
falls über  zwischenliegende   Gebände  hinweg; 

b)  um  Kohlen  aus  Eisenbahnwagen  oder  Schiffen 
in  die  Lager  oder  nach  den  Kesselhäusern  tf 
befördern ,  Asche  aus  den  Kesselhäusern  zo  ent- 
fernen  oder   Abfall  aller  Art  zu  beseitigen; 

c)  um  Feuerungsmaterial  und  Erze  in  die  Hoch- 
öfen zu  bringen ;  d)  um  Erze  an  den  Gewinnnng«- 
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Stätten  auf  die  Aufbereitungsböden  zu  schaffen; 

e)  um  Erze  und  Kohlen  an  den  Gewinnungs- 
Btätten  in  Eisenbahnwagen  oder  Schiffe  zu  laden; 

f)  am  Rohmaterialien  über  Flüsse,  Schluchten, 
Täler,  Gebäude  oder  bebautes  Land  zu  befördern ; 

g)  am  Steine,  Schiefer,  Phosphate,  Abraum  von 
den  Brüchen  wegzuschaffen;  h)  um  in  Gießereien, 
Walzwerken,  auf  Eisenhütten  Materialien  zu  be- 
fördern. 

Auf  dem  C.  Goldsmithschen  Werk  in  Ampere, 
N.  J.,  dient  eineTelphereinrichtung  mit  einer  Tel- 
phereinheit  dazn,  um  Gußstücke  von  der  Gießerei 


Bühne  an  der  gewünschten  Stelle  entweder  über 
der  Wage  oder  an  der  Tür  des  Lagerraums 
anhält.  Die  Bühne  kann  dann  in  umgekehrter 
Richtung  mit  den  Modellen  nach  der  Gießerei 
abgelassen  werden.  Diese  Telpherlinie  geht 
über  zwei  Straßen  hinweg,  darunter  eine  Land- 
straße. Mit  Vorteil  können  auch  fertige  Fabri- 
kate, noch  in  der  Arbeit  befindliche  Maschinen- 
teile oder  sonstige  Gegenstände  von  einer  Stelle 
eines  Werks  nach  einer  andern  geschafft  werden, 
wie  in  Abbildung  10  dargestellt  ist,  wo  eine 
i  Riemenscheibe  befördert  wird. 


Abbildung  12. 


Abbildung  13. 


nach  den  Werken  einer  Elektrizitätsgesellscbaft 
zu  befördern.  Früher  sandte  man  zwei  Leute 
in  unregelmäßigen  Zwischenräumen  nach  der 
Gießerei,  nm  die  fertigen  Gußstücke  abzuholen; 
die  Modelle  wurden  in  derselben  Weise  befördert. 
Bei  der  jetzigen  Betriebsweise  werden  die  ferti- 
gen Gußstücke  anf  die  Telpherbühne  gelegt,  der 
elektrische  Strom  wird  geschlossen,  und  die 
Bühne  setzt  sich  mit  der  Last  nach  dem  Werk 
in  Bewegung.  Die  Geschwindigkeit  ist  anfangs 
gering,  wächst  dann  auf  1000'  =  305  m/Minute, 
bis  zu  einem  Bogen,  wo  sie  selbsttätig  hinunter- 
geht. Nach  dem  Durchgang  durch  den  Bogen 
wird  die  größere  Geschwindigkeit  wieder  auf- 
genommen, bis  kurz  vor  dem  Ziel  die  Ge- 
schwindigkeit selbsttätig  abnimmt,  so  daß  die 


Es  können  auch  beladene  Karren,  die  für 
gewöhnlich  auf  ihren  Rädern  laufen,  mit  einer 
Telphereinriehtnng  befördert  werden,  wie  auf 
den  Höfen  der  Yale  &  Towne  Manufacturing  Co. 
in  Stamford,  Conn.  In  Maschinenfabriken  können 
die  Telphereinrichtungen  an  Stelle  fahrbarer 
Winden  verwendet  werden.  Die  elektrischen 
Laufkatzen  laufen  alsdann  auf  Schienen.  Für  den 
Betrieb  der  Telphereinrichtungen  verwendet 
man  zwar  in  der  Regel  Gleichstrom,  doch 
steht  nichts  entgegen,  auch  Wechselstrom  zu 

1  verwenden,  wo  er  ohnehin  vorhanden  ist.  Eine 
Einrichtung  für  zweiphasigen  Wechselstrom  ist 
in  Abbildung  1 1  wiedergegeben.  Hier  läuft  eine 
Telphereinheit    mit    Wechselstrommotoren  auf 

i  einem  Drahtseil. 


Digitized  by  Google 


1252  Stahl  and  Eisen. 


Stlb»ttätig$  elektrische  Beförderungseinrichtumjen  usw. 


24.  Jahrg.  Nr.  21. 


Gegensatz  zu  den  Drahtseilbahnen  zu  bringen, 
wie  die  elektrischen  Scbienenbahnen  zu  den 
Kabelbahnen.  Bekanntlich  hat  in  Amerika  eine 
Kabelbahn  nach  der  andern  den  elektrischen 
Bahnen  weichen  müssen.  Ob  die  Telphereinrich- 
tungen  einen  ähnlichen  Kampf  mit  den  jetzigen 
Drahtseilbahnen  aufnehmen  werden  und  zu  einem 
siegreichen  Ende  fähren  können,  wie  es  den  Er- 
findern vorzuschweben  scheint,  muß  wohl  die  Zu- 
kunft lehren;  wir  möchten  es  bezweifeln,  obgleich 
die  bisherigen  Erfahrungen  auf  anderen  Gebieten 
dafür  sprechen.    Jedenfalls  müßte  vorher  die 


Abbildung  10. 


Verwendung  der  elektrischen  Kraft  eine  noch 
viel  allgemeinere  werden  als  jetzt.  So  wie  die 
Verhaltnisse  zurzeit  liegen,  wird  ob  —  voraus- 
gesetzt, daß  die  technischen  Schwierigkeiten 
beim  Anfahren,  Bremsen,  Anhalten  und  Umkehren 
der  Laufkatze  tatsachlich  gelöst  sind,  und  mit 
wesentlichen  Betriebsstörungen  nicht  gerechnet 
zu  werden  braucht  —  in  erster  Linie  von  den  I 
besonderen  Umständen,  unter  denen  die  Beförde-  I 
rung  stattfinden  soll,  und  von  dem  Vorhanden- 
sein elektrischer  Kraft  oder  der  Möglichkeit,  sie 
billig  zu  beschaffen,  abhängen,  ob  man  eine  der- 
artige elektrische  Fördereinrichtung  mit  Nutzen 
verwenden  kann.  Wo  in  einem  gewerblichen 
Betriebe  ohnehin  Elektrizität  zur  Verfügung 
steht  oder  vorhandene  Kraftquellen   ihre  Er- 


I  zeugung  begünstigen,  wird  man  wahrscheinlich 
in  manchen  Fällen  vorteilhaften  Gebrauch  von 
der  Einrichtung  machen  können. 

Von  den  Anwendungen,  welche  die  Telpher- 
einrichtungen  mit  Oberleitung  auf  verschiedenen 
Gebieten  der  menschlichen  Tätigkeit,  wie  in  der 
Landwirtschaft,  dem  Forstwesen  und  der  In- 
dustrie, finden  können  und  bereits  gefanden  haben, 
erwähnen  wir  hauptsächlich  die,  welche  sich  auf 
das  Berg-  nnd  Hüttenwesen  sowie  die  Industrie 
im  allgemeinen  beziehen,  ohne  gegebenenfalls 
andere  Anwendungen,  die  sich  zur  Erklärung 


Abbildung  11. 


der  Einrichtungen  eignen,  ganz  auszuschließen. 
In  der  Industrie  kann  man  die  Einrichtungen 
verwenden :  a)  um  Gegenstände  von  einem  Teil 
einer  Fabrik  nach  einem  andern  zu  befördern, 
besonders  bei  ausgedehnten  Anlagen,  wenn  die 
Gebäude  sehr  zerstreut  liegen ;  um  Rohmaterialien 
oder  Fabrikate  von  einem  Magazin  in  ein  anderes 
zu  bringen  oder  von  und  nach  den  Werkstätten 
zn  befördern  oder  zu  verladen,  erforderlichen- 
falls über  zwischenliegende   Gebäude  hinweg; 

b)  um  Kohlen  aus  Eisenbahnwagen  oder  Schiffen 
in  die  Lager  oder  nach  den  Kesselhäusern  zu 
befördern,  Asche  aus  den  Kesselhäusern  zu  ent- 
fernen  oder   Abfall  aller  Art  zu  beseitigen; 

c)  um  Feuerungsmaterial  und  Erze  in  die  Hoch- 
öfen zu  bringen ;  d)  um  Erze  an  den  Gewinnunga- 
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Stätten  auf  die  Aufbereitungsböden  zu  schaffen; 

e)  um  Erze  und  Kohlen  an  den  Gewinnungs- 
stätten  in  Eisenbahnwagen  oder  Schiffe  zu  laden ; 

f)  am  Rohmaterialien  über  Flüsse,  Schluchten, 
Täler,  Gebäude  oder  bebautes  Land  zu  befördern ; 

g)  um  Steine,  Schiefer,  Phosphate,  Abraum  von 
den  Brüchen  wegzuschaffen;  h)  um  in  Gießereien, 
Walzwerken,  auf  Eisenhütten  Materialien  zu  be- 
fördern. 

Auf  dem  C.  Goldsmithschen  Werk  in  Ampere, 
N.J.,  dient  eineTelphereinrichtung  mit  einer  Tel- 
phereinheit  dazu,  um  Gußstücke  von  der  Gießerei 


Bühne  an  der  gewünschten  Stelle  entweder  über 
der  Wage  oder  an  der  Tür  des  Lagerraums 
anhält.  Die  Bühne  kann  dann  in  umgekehrter 
Richtung  mit  den  Modellen  nach  der  Gießerei 
abgelassen  werden.  Diese  Telpherlinie  geht 
über  zwei  Straßen  hinweg,  darunter  eine  Land- 
straße. Mit  Vorteil  können  auch  fertige  Fabri- 
kate, noch  in  der  Arbeit  befindliche  Maschinen- 
teile oder  sonstige  Gegenstände  von  einer  Stelle 
eines  Werks  nach  einer  andern  geschafft  werden, 
wie  in  Abbildung  10  dargestellt  ist,  wo  eine 
Riemenscheibe  befördert  wird. 


WH 


Abbildung  12. 


Abbildung  13. 


nach  den  Werken  einer  Elektrizitätsgesellschaft 
zu  befördern.  Früher  sandte  man  zwei  Leute 
in  unregelmäßigen  Zwischenräumen  nach  der 
Gießerei,  um  die  fertigen  Gußstücke  abzuholen; 
die  Modelle  wurden  in  derselben  Weise  befördert. 
Bei  der  jetzigen  Betriebsweise  werden  die  ferti- 
gen Gußstücke  auf  die  Telpherbühne  gelegt,  der 
elektrische  Strom  wird  geschlossen,  und  die 
Bühne  setzt  sich  mit  der  Last  nach  dem  Werk 
in  Bewegung.  Die  Geschwindigkeit  ist  anfangs 
gering,  wächst  dann  auf  1000'  =  305  rn  Minute, 
bis  zu  einem  Bogen,  wo  sie  selbsttätig  hinunter- 
geht. Nach  dem  Durchgang  durch  den  Bogen 
wird  die  größere  Geschwindigkeit  wieder  auf- 
genommen, bis  kurz  vor  dem  Ziel  die  Ge- 
schwindigkeit selbsttätig  abnimmt,  so  daß  die 


Es  können  auch  beladene  Karren,  die  für 
gewöhnlich  auf  ihren  Rädern  laufen,  mit  einer 
Telphereinrichtung  befördert  werden,  wie  auf 
den  Höfen  der  Yale  &  Towne  Manufactnring  Co. 
in  Stamford,  Conn.  In  Maschinenfabriken  können 
die  Telphereinrichtungen  an  Stelle  fahrbarer 
Winden  verwendet  werden.  Die  elektrischen 
Laufkatzen  laufen  alsdann  auf  Schienen.  Für  den 
Betrieb  der  Telphereinrichtungen  verwendet 
man  zwar  in  der  Regel  Gleichstrom,  doch 
steht  nichts  entgegen,  auch  Wechselstrom  zu 
verwenden,  wo  er  ohnehin  vorhanden  ist.  Eine 
Einrichtung  für  zweiphasigen  Wechselstrom  ist 
in  Abbildung  1 1  wiedergegeben.  Hier  läuft  eine 
Telphereinheit  mit  Wechselstrommotoren  auf 
einem  Drahtseil. 
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In  neuerer  Zeit  werden  auch  besondere  elek- 
trische Winden  für  hohe  Anfzugsgesch windigkeiten 
mit  den  Telphereinrichtnngen  verbunden  (Abbil- 
dung 1 2).  Die  Winden,  die  für  Lasten  von  5Ü0 
biB  10  000  Pfd.  gleich  rund  225  bis  4450  kg 
und  für  Gleichstrom  von  125,  250  nnd  500  Volt 
Spannung  gebant  werden,  können  in  der  Zeit, 
wenn  sie  nicht  mit  einer  Telphereinrichtung  zu- 
sammen arbeiten,  zn  anderen  Zwecken  verwendet 
werden.  Wenn  sie  mit  einer  Telphereinrichtung 
verbunden  sind,  lassen  sie  sich  von  bestimmten 
festen  Punkten  aus,  oder  auch  mittels  herab- 
hängender Seile  bedienen,  die  mit  den  Schalt- 
vorrichtungen verbunden  sind.  Die  elektrischen 
Winden  können  entweder  unmittelbar  an  die 
Laufkatze  selbst  gehängt  werden,  wie  in  Abbil- 
dung 12  dargestellt  ist,  oder  werden  mit  den 
von  der  Laufkatze  geschleppten  Anhängerollen 
verbunden  (Abbildung  13). 

Die  Anlagekosten  der  Telpherlinien  hängen 
in  erster  Linie  von  dem  Gewicht  der  zu  be- 
fördernden Lasten  ab.  Unter  einfachen  Verhält- 
nissen und  bei  geringen  Lasten  sollen  sich  schon 
Telpherlinien  für  6  Mark/Meter  herstellen  lassen. 
Die  Betriebs-  und  Unterhaltungskosten  sind  natür- 
lich ganz  verschieden  nach  den  vorliegenden 
Verhältnissen,  und  in  erster  Linie  auch  von  dem 
Gewicht  der  beförderten  Lasten  abhängig,  so 
daß  mit  der  Angabe,  sie  betrügen  0,5  bis  5  •  H 
täglich,  wenig  anzufangen  ist.  Einen  Anhalt  zur 
Ermittlung  der  reinen  Beförderungskosten  kann  die 
anf  Seite  1 250  mitgeteilte  Tabelle  der  erforder- 
lichen Pferdekräfte  geben,  sobald  die  Erzeugnngs- 
kosten  für  eine  Pferdekraft  bekannt  sind.*  Um 
zutreffende  Vergleiche  mit  anderen  Einrichtungen 
anstellen  zu  können,  müßten  die  in  bestimmten 
Fällen  entstandenen  Beförderungskosten  für  die 
Tonne  und  das  Meter  bekannt  sein,  oder  sonst 
genaue  Angaben  über  die  Art  der  beförderten 
Gegenstände  und  die  Förderweite  gemacht  sein. 


*  Über  die  Leistung  einer  im  Betrieb  befindlichen 
Telpherage- Anlage  machte  C.  .1.  Messer  in  einem 
vor  dem  Franklin-Institute  am  14.  April  d.  J.  ge- 
haltenen Vortrage  folgende  Mitteilung:  Bei  einer 
Anlage,  in  welcher  der  elektrische  Strom  durch  einen 
Gasmotor  erzeugt  wird,  erfolgt  die  Hebung  einer  Last 
von  8000  Pfund  mit  einer  Geschwindigkeit  von  60  Fuß 
in  der  Minute  und  die  Beförderung  derselben  in  hori- 
zontaler Richtung  mit  einer  Geschwindigkeit  von 
1000  Fuß  in  der  Minute.  Der  Kohlenaufwand  betrug 
80  Pfand  für  die  Pferdekraftstunde  beim  Heben  und 
12  Pfand  bei  der  Horizontalbeforderung. 


Bei  den  elektrischen  Röhrenbahnen,  die  wir 
nur  kurz  erwähnen  wollen,  laufen  die  von  einem 
Telpher  gezogenen  kleinen  Wagen  auf  Schienen 
in  einem  aus  glasierten  Tonröhren  oder  Eisen 
hergestellten  Tunnel  (Abbildung  14);  diese 
Röhrenbahnen  sind  selbsttätig  gedacht.  Sie 
sollen  so  angelegt  werden,  daß  Nebenlinien  in 
eine  Hauptlinie  einmünden  können,  ohne  daß  die 
Gefahr  des  Zusammenstoßens  der  Züge  besteht. 
Zn  dem  Zweck  ist  eine  selbsttätige  Vorrichtung 
erdacht,  die  den  Zug  auf  dem  Nebengeleiso  zum 
Halten  bringt,  wenn  das  Hauptgeleise  besetzt 
ist.  Ferner  kann  durch  einen  Schieber,  der  sich 
auf  einer  mit  den  Stationsnamen  versehenen 
Platte  verstellen  läßt,  der  Zug  auf  einer  be- 
liebigen Station  selbsttätig  zum  Halten  gebracht 
werden.  Die  Züge  mäßigen  selbsttätig  ihre  Ge- 
schwindigkeit in  Bögen,  Weichen,  anf  Stationen 


Abbildung  14. 


und  stark  geneigten  Strecken.  Ob  derartige 
Röhrenbahnen  für  gewerbliche  Zwecke  etwa  in 
größerem  oder  geringerem  Umfange  ausgeführt 
sind  und  sich  bewährt  haben,  entzieht  sich 
anserer  Kenntnis.  In  erster  Linie  scheint  bei  ihrer 
etwaigen  Verwendung  an  die  Beförderung  von 
Postsachen  gedacht  zu  sein. 

Die  Einzelausbildung  der  hier  beschriebenen 
neuen  und  eigenartigen  Fördereinrichtungen  war 
nur  möglich  nnter  Benutzung  einer  ganzen  Reihe 
von  neueren  Fortschritten  der  Elektrotechnik. 
Vielleicht  sind  die  Einrichtungen  berufen,  noch 
eine  Rolle  im  gewerblichen  Leben  zu  spielen,  wenn 
die  Verwendung  der  Elektrizität  eine  noch  all- 
gemeinere geworden  sein  wird  als  jetzt. 

Frahm. 
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Vorschriften  für  die  Lieferung  von  Gusseisen. 


Anf  der  in  Hamburg  am  Mittwoch  den  5.  Oktober 
stattgehabten  Generalversammlung  desVer- 
eins deatscher  Eisengießereien  berichtete 
Geheimrat  Jüngst- Berlin  aber  die  Arbeiten 
der  im  Jahre  1901  auf  der  Versammlung  in 
Dresden  eingesetzten  Kommission.  Letztere  be- 
steht aus:  Geheimrat  Jüngst  als  Vorsitzenden, 
Direktor  Heckmann- Halbergerhötte,  Brebach, 
Direktor  Reusch-Friedrich- Wilhelmshütte,  Mül- 
heim-Ruhr, und  H.  Joly-  Wittenberg.  Bei  dem 
Entwürfe  der  Vorschriften  sollten  folgende  Ge- 
sichtspunkte Berücksichtigung  finden: 

1.  Durch  die  anzustellenden  Proben  soll  nur 
die  Überzeugung  gewonnen  werden,  daß 
das  Material  alle  diejenigen  Eigenschaften 
besitzt,  welche  für  die  vorgesehenen  Ver- 
wendungen erforderlich  sind. 

2.  Alle  Proben,  welche  über  das  nötige  Maß 
hinausgehen,  sowie  besonders  auch  solche 
Proben,  welche  an  der  äußersten  Grenze 
des  Erreichbaren  liegen,  sind  als  wider- 
streitend mit  den  Interessen  der  Darsteller 
und  der  Verbraucher  zu  verwerfen. 

Auf  dem  Felde  der  Gußeisen-Untersuchung 
war  damals,  wie  auch  in  den  Berichten  des  Ge- 
heimrat Jüngst,  Dresden  1901,  Düsseldorf  1902 
und  KaRsel  1903,  erwähnt,  noch  wenig  geschehen. 
Die  Kommission  kam  unter  Berücksichtigung  des 
vorhandenen  Materials  und  anf  Grund  der  eigenen 
Untersuchung  recht  bald  zu  der  Überzeugung, 
daß  die  Erkenntnis  des  Gußeisens  noch  nicht  so 
weit  fortgeschritten  ist,  um  nach  allen  Seiten 


feste  Schlüsse  zu  ziehen.  Besonders  herrscht 
noch  kein.'  volle  Klarheit  hinsichtlich  der  Ein- 
wirkungen, welche  die  im  Gußeisen  enthaltenen 
Fremdkörper  Kohlenstoff,  Silizium,  Mangan,  Phos- 
phor und  Schwefel  in  ihren  so  mannigfachen 
Mischverhältnissen  bei  verschiedenen  Tempe- 
raturen ausüben.  Weit  über  1000  Probestäbe 
auB  Schmelzen  verschiedener  Mischungen  Bind 
mühevollen  Untersuchungen  unterworfen  worden. 
Diese  Untersuchungen  haben  neue  Erscheinungen 
ergeben,  deren  Klarlegung  weitläufige  Erwägungen 
erforderte,  welche  schließlich  bei  der  Aufstellung 
von  LieferungBvorschriften  maßgebend  waren. 
Den  Vereinswerken  Friedrich  -  Wilhelmshütte- 
Mülheim  a.  d.  Ruhr,  Halbergerhütte  bei  Brebach, 
Vulkan-Stettin,  Borsigwerk-Tegel  und  besonders 
Sulzer- Winterthur  ist  dafür  zu  danken,  daß  sie 
in  so  überaus  bereitwilliger  Weise  mit  Aufwand 
nicht  unbedeutender  Kosten  der  Kommission  ihre 
Werkstätten  znr  Verfügung  stellten. 

Aus  den  angegebenen  Gründen  mnßte  das 
ursprünglich  aufgestellte,  sehr  umfangreiche  Pro- 
gramm, welches  neben  den  mechanischen  Eigen- 
schaften des  Gußeisens  auch  die  chemischen  Ein- 
wirkungen der  Fremdkörper  umfaßte,  wesentliche 
Einschränkungen  erleiden.  So  mußte  von  der 
Grenzbestimmung  der  Fremdkörper  abgesehen 
werden,  weil  die  Ursachen  noch  nicht  klar  er- 
kannt sind,  weshalb  Gußeisen  von  ganz  gleicher 
chemischer  Zusammensetzung  in  einigen  Fällen 
gleiche  Festigkeitsziffern,  in  anderen  Fällen  ver- 
schiedene Festigkeitsziffern  ergibt.  Ebenso  mußte 
die  Schlagprobe  zurückgesetzt  werden,  weil  noch 
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nicht  hinreichendes  Material  zur  sicheren  Be- 
urteilung vorliegt.  Von  der  Vorschrift  der  Zug- 
probe wurde  Abstaud  genommen,  weil  durch 
diese  nicht  in  jeder  Beziehung  zuverlässige  Re- 
sultate erreicht  worden  sind.  Auch  von  der 
Druck-  und  Härteprobe  wnrde  abgesehen,  weil 
diese  nur  in  wenigen  Fallen  erforderlich  und  bei 
der  Verschiedenart  des  Gußeisens  nur  mit  großer 
Schwierigkeit  sicher  auszufahren  sind.  So  be- 
schränkt sich  das  Programm  auf  die  Bestimmung 
der  Biegefestigkeit,  verbunden  mit  der  Durch- 
biegung, und  auf  den  Widerstand  der  Hohlkörper 
gegen  inneren  Druck.  Der  Durchbiegung  legt 
die  Kommission  ganz  besonderen  Wert  bei,  da 
mit  deren  Hilfe  die  Qualität  des  Gußeisens  an- 
nähernd genau  erkannt  werden  kann.  Doch  ist 
die  Kommission  sich  sehr  wohl  bewußt,  daß 
die  in  dem  vorliegenden  Programm  enthaltenen 
Vorschriften  nicht  nach  allen  Seiten  erschöpfend 
sind.  Sie  ist  insbesondere  der  Ansicht,  daß  die 
Grenzbestimmung  der  Fremdkörper  im  Gußeisen 
und  die  Schlagprobe  wesentliche  Ergänzungen 
dieser  Vorschriften  bilden  mußten  und  bilden 
werden.  In  Hinsicht  auf  den  gegenwärtigen 
Stand  der  Wissenschaft  und  der  Technik  jedoch 
erachtet  sie  die  nachfolgenden  Vorschriften 
zurzeit  für  ausreichend. 

Das  Programm  wurde  vor  Einsetzung  der 
FestigkeitszifTern  den  Herren:  Wedding  und 
B.  Keil -Berlin,  Ledebur-Freiberg,  A.  Martens- 
Berlin,  von  Bach  -  Stuttgart ,  A.  Sulzer-Groß- 
mann -Winterthur  und  Leyde- Berlin  zur  Äuße- 
rung vorgelegt.  Dasselbe  hat  allseitige  Zu- 
stimmung gefunden.  Nur  Ledebur  bemängelte 
das  Fehlen  der  Grenzbestimmung  der  Fremd- 
körper Mangan,  Phosphor  und  Schwefel,  und 
Martens  forderte  die  Einsetzung  der  Schlag- 
probe. Bei  der  einschneidenden  Wichtigkeit 
der  Fragen  erachtete  es  die  Kominission  für 
geboten,  das  Programm  nach  der  Einsetzung 
der  Festigkeit8ziffem  der  prüfenden  Beratung 
sachverständiger  Mitglieder  des  Vereins  deutscher 
Eisengießereien  zu  unterbreiten.  Diese  Be- 
ratung, an  der  20  Mitglieder  teilnahmen,  hat 
am  22.  Juni  d.  J.  in  Hannover  stattgefunden. 
Die  Grnndzüge  des  Programms  sind  dort  als  an- 
nehmbar bezeichnet,  und  die  vorgebrachten  Ver- 
besserungsanträge haben  fast  durchgehend»  Be- 
rücksichtigung gefunden.  Der  Versammlung 
wurden  folgende  Fragen  vorgelegt: 

1.  Ist  es  angezeigt,  bei  den  verschiedenen  An- 
sichten, welche  gegenwärtig  über  die  Ein- 
wirkungen der  Fremdkörper  Mangan,  Phos- 
phor und  Schwefel  herrschen,  die  Eisen- 
gießereien schon  jetzt  gegen  unberechtigte 
Eingriffe  zu  schützen? 

2.  Bietet  die  Schlagprobe  schon  jetzt  genügende 
Einblicke  in  die  Eigenschaften  des  Guß- 
eisens, so  daß  die  Einstellung  derselben  in 
die  Lieferungsvorschriften  zu  empfehlen  ist  ? 


Beide  Fragen  wurden  von  der  Versammlung: 
mit  großer  Majorität  verneint. 

Geheimrat  Jüngst  gab  sodann  nachstehende 
erklärende  Bemerkungen  zu  dem  Entwurf  der 
Kommission : 

Gußwaren  -  Abteilungen. 
Das  neue  Programm  nmfaßt  nur  die  im  geschäft- 
lichen Leben  vorwiegend  zur  Frage  kommenden  Gaß- 
stücke: Maschinenguß,  Bau-  und  Säulenguß  und  Röhren- 
guß.  Dagegen  ist  Platten-  und  Ofenguß  als  nicht 
wesentlich  in  Wegfall  gekommen. 

I.  Allgemeine  Vorschriften, 
(iußwaren  -  Klassen  und  Probestäbe. 

Als  wesentliche  Verbesserung  ist  die  Einteilung 
der  (iußwaren  in  drei  Klassen  —  je  nach  ihren  Wand- 
stärken —  zu  bezeichnen,  und  dementsprechend  die 
Vorschrift  der  Form  und  Abmessungen  der  Probestäbe 
in  drei  verschiedenen  Stärken  und  Längen.  Das  frühere 
Programm  nahm  keine  Rucksicht  auf  die  Wandstärken 
und  kannte  nur  einen  Probestab  von  80  mm  Durch- 
messer und  600  mm  Meßlänge.  Maßgebend  bei  diesen 
Festsetzungen  waren  die  Resultate  der  Untersuchungen* 
des  Kommissions  -  Mitglieds  Reu  seh,  auf  die  hier, 
um  Wiedel  holungen  zu  vermeiden,  verwiesen  sei. 
Hervorzuheben  ist,  daß  die  beobachtete  Erscheinung 
des  großen  Einflusses,  welchen  die  Form  und  die 
Dimension  des  Querschnitts  der  Probestäbe  auf  die 
Biegefestigkeit  ausübt,  von  Sulzer  -  Winterthur  und 
Vulkan-Stettin  voll  bestätigt  worden  ist.  Dem  Antrabe 
eines  Vereinswerkes,  den  Probestäben  bei  verschiedener 
Stärke  nur  eine  Meßlänge  =  500  mm  zu  geben,  ver- 
mochte die  Kommission  nicht  zu  folgen,  weil  —  neben 
anderen  Gründen  —  bei  dem  40  mm  im  Durchmesser 
haltenden  Probestabe  die  nur  sehr  geringe  Durchbiegung 
schwer  zu  bestimmen  und  daß  Brechen  eines  solchen 
Stabes  von  hoher  Festigkeit  sehr  starke  und  daher 
sehr  teuere  Maschinen  erfordert.  So  beträgt  z.  B.  die 
Bruchbelastung  eines  solchen  Stabes  von  40  kg  Biege- 
festigkeit etwa  2000  kg. 

II.  Besondere  Vorschriften. 
Maschinenguß.     Dem  Bedürfnis  entsprechend  ist 

den  zwei  Festigkeit* -  Einteilungen  eine  dritte:  „Ma- 
schinenguß von  sehr  hoher  Festigkeit"  beigefügt. 

Röhrenguß.  In  gleicher  Weise  ist  der  Röhrenguß 
um  eine  Einteilung:  „Dampf leitungsröhren  für  Dampf- 
druck über  8  Atmosphären"  erweitert.  Dieses  mußte 
geschehen,  um  dorn  bei  der  Regierung  gestellten,  un- 
berechtigten Antrage,  das  Gußeisen  bei  der  Darstellung 
von  Leitungsrohren  für  hohen  Dampfdruck  ganz  aus- 
zuschließen, entgegenzutreten. 

Festigkeitsziffern. 

Die  Festigkeit  Ziffern  der  verschiedenen  Gußwaren- 
Abteilungen  und  -Klassen  sind  auf  Grund  der  bei  den 
angestellten  Untersuchungen  gefundenen  Resultate 
eingesetzt.  Dabei  ist  dem  vorgeschriebenen  Gesichts- 
punkte, „nicht  über  das  nötige  Maß  hinaus- 
zugehen", voll  Rechnung  getragen.  So  fordert  z.  B.  die 
Gußwarenklasse  a  (Maschineugnß  von  sehr  hoher 
Festigkeit)  nur  eine  Biegefestigkeit  von  86  kg  auf 
I  i|mm,  während  die  Untersuchungen  von  Sulzer- 
Winterthur  und  Vulkan  Stettin  FestigkeitszifTern  in 
Höhe  von  44  bis  51  kg  nachweisen.  Bei  den  Leitungs- 
rohren für  Dampfdruck  über  8  Atm.  ist  die  Biege- 
festigkeitsziffer 34  kg  eingesetzt,  weil  das  Gußeisen 
bei  höherer  Festigkeit  Neigung  zum  Hartwerden  zeigt, 
iedoch  im  vorliegenden  Falle  vornehmlich  auf  Zähig- 
keit und  Beweglichkeit  in  der  Dehnung  bei  verschie- 

•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1903  Nr.  21  S.  1186. 
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denen  Temperaturen  Rücksicht  zu  nehmen  ist.  Ander- 
seits entsprechen  die  eingesetzten  Festigkeitsziffern 
für  Bau-,  Säulen-  und  Röhrenfuß  den  Leistungen, 
welche  die  Eisengießer  erfüllen,  und  den  Anforde- 
rungen, welche  die  Verbraucher  befriedigen  können. 
Eine  Herabsetzung  der  eingesetzten  Festigkeitsziffer 
würde  nur  dazu  beitragen,  den  Wert  der  Vorschriften 
zu  mindern  und  das  Ansehen  der  Gießereien  zu 
schädigen. 

Bei  der  Bestimmung  der  Festigkeitsziffern  sind 
die  Ergebnisse  der  vergleichenden  Untersuchungen  be- 
rücksichtigt, weiche  mit  Probestähen  von  30  mm  Q  und 
1000  min  Meßltingc  aus  denselben  Schmelzen  aus- 
geführt sind.    Diese  Untersuchungen  ergaben: 

Bei  Maschinenguß  von  mittlerer    \  »'«»tiKkcii  /  28  \ 

„    hoher        («»«  Bi^r-j  32  |  "5  | 
.,    sehr  hoher  j  r>«ü«»*it  1  SG  t 
.    Bau-,  Säulen-  und  Köhrenguß  )     ™n     (  25  J  ~ 

Bei  einer  Vergleichung  dieser  Zahlen  mit  den  im 
Programm  aufgeführten  Festigkeitsziffern  ist  zu  be- 
achten ,  daß  Frobestäbe  mit  rundem  Querschnitt  eine 
höhere  Festigkeit  ergeben  als  Quadratstäbe.  So  er- 
gaben bei  156  Untersuchungen  mit  Probestäben  aus 
denselben  Schmelzen  die  Stäbe  30  mm  C  X  1000  mm 
die  Festigkeitsziffer  28,35,  die  Stäbe  30  mm  Durch- 
messer X  600  mm  die  Festigkeitsziffer  34,45,  d.  i.  1 : 1,22. 

Der  Berichterstatter  ging  sodann  auf  die  Ar- 
beiten der  .,  American  Society  for  Testing  Ma- 
terials" ein,  auf  welche  wir  noch  eingehend  zu- 
rückkommen werden.  — 

Der  von  der  Kommission  festgelegte  Entwurf 
hat  folgende  Fassung: 

Vorschriften  flir  die  Lieferang  ron  Gußeisen, 
aufgestellt  vom  Verein  deutscher  Eisengießereien. 

Diese  Vorschriften  gelten  für  nachstehend  be- 
zeichnete, aus  Gußeisen  dargestellte  Gußwaren:  A.  Ma- 
schinenguß, B.  Bau-  und  Säulenguß.  C.  Röhrenguß. 
Die  Abnahme  anderweitiger  Gußwaren  bleibt  besonderer 
Vereinbarung  überlassen. 

I.  Allgemeine  Vorschriften. 

1.  Einteilung  der  Gußwaren.  Klasse  a)  Guß- 
stücke bis  zu  15  mm  Wandstarke;  Klasse  b)  Guß- 
stücke mit  einer  Wandstärke  von  15  bis  25  mm; 
Klasse  c)  Gußstücke  mit  einer  durchgehenden  Wand 
stärke  von  über  25  mm. 

2.  Umfang  der  Prüfungen.  Die  Prüfung  der 
(iußwaren  erstreckt  sich:  a)  auf  die  Form  und  die  Ab- 
messungen der  Gußstücke;  b)  auf  die  Eigenschaften 
des  Materials  der  Gußstücke. 

Hinsichtlich  der  Festigkeit  des  Materials  kommt 
hier  nur  die  Biegefestigkeit,  verbunden  mit  Durch- 
biegung des  verwendeten  Gußeisens,  sowie  der  Wider- 
stand der  Hohlkörper  gegen  inneren  Druck  in  Betracht. 
Zur  Bestimmung  der  Biegefestigkeit  verbunden  mit 
Durchbiegung  sind  mit  besonderer  Sorgfalt  herzustellende 
Probestäbe,  welche  jedoch  nicht  an  das  Gußstück  an- 
gegossen sein  dürfen,  zu  verwenden.  Die  Frobestäbe 
sollen  kreisrunden  Querschnitt  haben.  Für  Gußstücke 
mit  einer  Wandstärke  bis  zu  15  mm  beträgt  der  Durch 
messer  der  Probestabe  -20  mm,  die  Meßlänge  der- 
selben =  400  mm  und  die  Gußliinge  —  rd.  450  mm. 
Für  Gußstücke,  deren  Wandstärke  zwischen  15  bis 
25  mm  liegt,  betragt  der  Durchmesser  der  Probestnhe 
-=30  mm,  die  Meßlänge  derselhen  —  600  mm  und  die 
Gnßlange  --  rd.  650  mm.  Für  tiußstücke,  deren  Wand- 
stärke 25  mm  durchgehend«  übersteigt,  beträgt  der 
Durchmesser  der  Probestäbe  --  40  mm,  die  .Meßlän-^e 
derselben  —  HiHJ  mm  und  die  Gußlange  -  rd.  Hr>0  nun. 
Die  Probestäbe  sind  in  getrockneten,   möglichst  un- 
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geteilten  Formen  stehend  bei  steigendem  Gusse  und 
Bei  mittlerer  Gießteraperatur  de»  Gußeisens  aus  der- 
selben Schmelze,  welche  zur  Anfertigung  der  Guß- 
stücke Verwendung  fand,  darzustellen  und  bis  zur 
Erkaltung  in  den  Formen  zu  belassen.  Müssen  die 
Probestäbe  au»  irgend  einem  Grunde  in  geteilten 
Formen  zum  Abguß  kommen,  so  ist  der  Probestab  bei 
der  Prüfung  derart  auf  die  Probiermaschine  zu  legen, 
daß  die  Gußnaht  in  die  neutrale  Faser  zu  liegen  kommt. 
Die  Probestäbe,  von  dem  anhaftenden  Sande  nur  mit 
der  Bürste  befreit,  werden  in  unbearbeitetem  Zustande, 
also  mit  Gußbaut,  der  Probe  unterworfen.  Die  Biege- 
festigkeit, verbunden  mit  der  Durchbiegung  bis  zum 
Bruche,  ist  bei  allmählich  zunehmender  Belastung  in 
der  Mitte  der  Probestäbe  an  drei  Stäben  festzustellen. 
Mit  Gußfehlern  behaftete  Probestäbe  bleiben  bei  dieser 
Feststellung  außer  Betracht.  Als  tnnßgebende  Ziffer 
gilt  das  Mittel  der  Ergebnisse  fehlerfreier  Probestäbe. 
Die  Kosten  der  Prüfungen,  nicht  aber  deren  Beauf- 
sichtigung, trägt  der  Lieferant  der  Gußwaren. 

II.  Besondere  Vorschriften. 

A.  Maschinenguß.  Die  Gußstücke  sollen  nach 
Form  und  Abmessungen  der  Aufgabe  entsprechen;  der 
Guß  »oll  glatt  und  sauber,  frei  von  Höhlungen  und 
Sprüngen  sein.  Das  Eisen  soll  sich  mittels  Feile  und 
Meißel  bearbeiten  lassen.  Alles  dieses  insoweit  es  die 
Verwendungsart  des  Gußstückes  bedingt. 


1.  Maschinenguß  von  mittlerer  Festigkeit. 


Guß  waren-  (  ? 
klasse     I  ' 


Uel  einer 

Die  Daren- 

Hruch- 

blecnur 

nlctu 

»OD  rd. 

k* 

rum 

250 

5 

530 

8 

880 

10 

2.  Maschinenguß  von  hoher  Festigkeit. 


Gußwaren-  ( 
klasse 


a 

iS 


20  X  400 
30  X  600 
40  X  800 


34 

32 
30 


265 
565 
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6 
9 
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3.  Maschinenguß  von  sehr  hober  Festigkeit. 


rn(.  nr.n  f  a  20  V  400  36  280 
tiuUwaren-     ()     m  y  600  ,     M  (lno 

klasse        c     4Q  „  W)0 .  m 


000 
1000 


7 
10 
12 


B.  Bau-  und  Säulenguß.  Die  tiußstücke  sollen 
nach  Form  und  Abmessungen  der  Anfgabe  entsprechen, 
aus  grauem,  fein-  bis  kleinkörnigem  Gußeisen  fehler- 
frei gegossen  und  einer  langsamen,  den  Formverhält- 
nissen entsprechenden  Abkühlung  zur  möglichsten 
Vermeidung  von  Spannungen  unterworfen  sein.  Das 
Gußeisen  soll  zähe  und  so  weich  sein,  daß  es  mittels 
Meißel  und  Feile  zu  bearbeiten  ist.  Alles  dieses  inso- 
weit es  die  Verwendungsart  der  Gußstücke  bedingt. 

Bei  Säulen  bis  zu  400  mm  mittlerem  äußeren 
Durchmesser  und  4  111  Länge  darf  der  Unterschied  der 
Wundstärken  eines  Querschnitts,  dessen  vorgeschriebener 
Flächeninhalt  mindestens  eingehalten  sein  muß,  die 
Große  von  5  mm  nicht  übersteigen.  Bei  Säulen  vou 
größerem  Durchmesser  und  größerer  Länge  wird  der 
zalnssige  Unterschied  für  jede  100  mm  Mehrdurch- 
messer und  für  jedes  Meter  Mehrlauge  um  0.5  mm 
erhobt.  Sollen  Säulen  stehend  gegusj.cn  werden,  so 
ist  eine  besondere.  Vereinbarung  zu  treffen.  W  ird  eine 
Druekprobe  verlangt,  su  können  die  S.iulen  einem 
Drucke  gleich  dem  1  '..••.-Mellen  der  bei  .1.  titfaeher  Sicher- 
heit berechneten   l'r.iL'lii'.ii.'kcii  unterwerfet:  werden. 

:< 
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C.  Röhrenguß.  a)  Gas-  und  Wasserleitungs- 
röhren. Für  die  Formen  und  Abmessungen  der  guß- 
eisernen Muffen-  und  Flanschröhren  sowie  der  Form- 
•tücke  ist  die  Normaltabelle  des  „Vereins  deutscher 
Gas-  und  Wasserfachmänner"  und  des  „Vereins  deut- 
scher Ingenieure"  maßgebend.  Abweichungen  von 
diesen  Formen  und  Abmessungen  sind  besonderer  Ver- 
einbarung überlassen.  Die  Röhren  sollen  im  äußeren 
und  inneren  Durchmesser  kreisrund  sein,  also  gleich- 
bleibende Wandstärken  besitzen.  Abweichungen  von 
den  in  der  Normaltabelle  vorgeschriebenen  Wand- 
starken sind  sulässig  bei  Rohren  von: 

'25  bis  100  mm  Durchmesser  bis  in  ±  16*/» 
100   „  476   „  „  „    „   ±  12  „ 

500         „  %  und  darüber  ±  10  „ 

In  den  aufgege  heuen  Längen  aller  Röhren  sind 
Abweichungen  bis  zu  ±  10  mm  gestattet.  Kurze  Röhren, 
welche  durch  Abstechen  fehlerhafter  Spitzen  entstehen, 
dürfon  bis  5  %  der  Gesamtmenge  beigeliefert  werden. 
Die  Hinderlänge  darf  bis  zu  1  m  betragen.  Der  äußere 
Durchmesser  von  nicht  normalen  Wandstärken  ist  den 
Vorschriften  der  Normaltabelle  entsprechend  feststehend 
und  sind  Änderungen  der  Wandstärken  nur  auf  den 
lichten  Durchmesser  der  Röhren  von  Einfluß. 

Die  geraden  Röhren  normaler  ßauliinge  sollen 
stehend  in  getrockneten  Formen  gegossen  und  einer 
langsamen  Abkühlung  unterworfen  sein.  Die  Röhren 
sollen  fehlerfrei,  glatt  an  den  Seitenflächen,  ohne 
Schalen,  Risse  und  Unebenheiten  sein.  Das  verwendete 
Gußeisen  soll  im  Bruche  dicht,  von  grauer  Farbe  und 
so  weich  sein,  daß  es  sich  mittels  Meißel  und  Feile 
bearbeiten  läßt.  Alles  dieses  insoweit  es  die  Ver- 
wendungsart der  Röhren  erfordert  Auf  der  Außen- 
wand  der  Röhren  soll  die  Fabrikmarke  aufgegossen 
sein.  Anf  das  Gewicht  der  geraden  Röhren  ist  eine 
Toleranz  von  +  6  */•  gestattet  Die  Röhren  können 
einem  Wasserdruck  auf  die  Dauer  von  30  Sekunden 
unterworfen  und  gleichzeitig  mit  einem  schmiedeisernen 
Handharomer  mit  abgerundeten  Bahnen  von  etwa  1  kg 
Gewicht  mit  mäßiger  Kraft  abgeklopft  werden.  Die 
Wandstärken  der  Normaltabelle  genügen  einem  ruhigen 
Betriebsdruck  bis  zu  10  Atra.;  für  Röhren  bis  zu 
750  mm  Durchmesser  ist  ein  Probedruck  bis  zu  20  Atm., 
für  Röhren  größeren  Durchmessers  ein  solcher  bis  zu 
16  Atm.  gestattet.  Die  sorgfältig  gereinigten,  fehler- 
freien Röhren  sollen  gleichmäßig  bis  anf  etwa  150*  C. 
angewärmt  und  mit  Teerlack,  welcher  auf  mindestens 
100*  C.  erhitzt  sein  muß,  außen  und  innen  Uberzogen 
werden.  Die  Teerdecke  soll  festenhaftend  und  zähe 
sein.  Sollen  die  Röhren  nur  teilweise  geteert  werden, 
so  ist  dieses  in  besonderer  Vereinbarung  zu  bedingen. 
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Der  Lieferant  bleibt  zum  Ersatz  für  alle  Röhren 
verpflichtet,  bei  denen  Fehler,  welche  nachweisbar 

dem  Werke  möglichst  unmittelbar  nach  _dem  Gusse 
auszufuhren.   Der  Abnehmer  oder  dessen 
tigter  ist  berechtigt,  diese  Untersuchungen 
wachen. 

b)  Gußeiserne  Dampfleitungsröhren.  Bei  guß- 
eisernen Dampfleitungsröhren  für  Dampfdruck  mit 
hoher  Spannung  gelten  die  Normalien  des  „Vereint 
deutscher  Ingenieure"  (Vereinsschrift  Bd.  44  Nr.  33 
vom  27.  Oktober  1900).  Die  Röhren  müssen  einem 
Probedruck  unterworfen  sein,  welcher  mindestens  den 
doppelten  Betriebsdruck  erreicht 

1.  Dampfleitungsröhren  für  Dampfdruck  bis  zu  8  Atm. 
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2.  Dampfleitungsröhren  für  Dampfdruck  über  8  Atta. 
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Direktor  Reuse h  machte  zu  dem  Entwarf 
nachstehende  Bemerkungen : 

„  Die  Ihnen  gelegentlich  der  vorjährigen  General- 
versammlung von  mir  vorgeführten  Ergebnisse 
über  eine  Reihe  von  Verfluchen  an  Probestäben 
haben,  wie  Sie  sich  etinnern  werden,  den  Beweis 
erbracht,  daß  Rundstibe  von  verschiedenem 
Durchmesaer  bezw.  verschiedenem  Querschnitt, 
die  aus  ein  und  derselben  Pfanne,  das  heißt 
aus  durchwegs  gleichem  Material  hergestellt 
wurden,  ganz  verschiedenartige  Festigkeiten  auf- 
weisen. Je  geringer  der  Querschnitt  des  Stabes 
ist,  desto  höher  iat  dessen  Biegungsfestigkeit 
für  das  Quadratmillimeter,  eine  Erscheinung, 
die,  wie  Ihnen  bekannt,  darauf  zurückzuführen 
ist,  daß  das  Eisen  bei  rascherer  Abkühlnng 
weniger  Graphit  auszuscheiden  in  der  Lage  ist, 
als  bei  langsamerer  Abkühlung.  Daraus  folgt 
umgekehrt,  daß  die  Rundatäbe  von  verschiedenem 
Durchmesser,  welche  aus  einem  entsprechend 
verschiedenen  Material  hergestellt  sind,  unter 
gewissen  Umständen  gleiche  Festigkeiten  ergeben. 
Ich  will  die  Sache  zum  besseren  Verständnis 
an  einem  Beispiel  erläutern,  das  die  ungefähren 
Verhältnisse  der  Festigkeitszahlen  von  Probe- 
stäben verschiedener  Durchmesser  und  gleichen 
Materials  bezw.  gleicher  Durchmesser  und  ver- 
schiedenen Materials  wiedergibt. 

Gießt  man  aus  einem  Roheisen  mit  einem 
Siliziumgehalt  von  2°/o,  das  heißt  aus  einer  Pfanne 
einen  Probestab  von  20 


und 


auf  Material  oder  Fabrikation  zurückzuführen  sind, 
innerhalb  eines  Jahres  nach  Ablieferung  aufgedeckt 
werden.    Die  Untersuchungen  der  Röhren  sind  auf 


■  *  «  80  „  „ 
«         »         »   40   „  „ 

so  wird  beispielsweise  der  Stab  von 

20  mm  Durchmesser  eine  Festigkeit  von  80  kg 
■  »  »  n  n     28  „ 

»  »        ff       '   28  » 


30 

40  „ 
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Nimmt  man  dagegen  zum  Gnß  der  Stäbe 
verschiedene  Roheigenmischungen  and  gießt  man 
den  Stab  von 

20  mm  Durchmesser  ]  .„        ^.i**  j  2','«  •/• 

80     .  „  »Uolnen,*!!.,!.».     2  „ 

40   „  j  |  1»/.  , 

so  werden  beispielsweise,  vorausgesetzt,  daß  das 
Roheisen,  abgesehen  von  der  Verschiedenheit 
des  Siliziumgehalt»,  sonst  gleicher  Zusammen- 
setzung und  gleicher  Herkunft  ist,  sämtliche 
drei  Stäbe  bei  der  Prüfung  eine  Festigkeit  von 
28  kg  ergeben.  In  letzterem  Fall  hat  also  der 
verschiedenartige  Silizinmgehalt  des  für  die  ein- 
zelnen Stäbe  verwendeten  Robeisens  die  Ab- 
kühlungBverhältnisse  bezw.  die  GraphitauBschei- 
dnng  derart  reguliert,  daß  sämtliche  Stäbe,  trotz- 
dem sie  ans  verschiedenem  Material  sind,  die 
gleiche  Biegungefestigkeit  für  das  Quadratmilli- 
meter aufweisen.  Ich  betone  ausdrücklich,  daß 
die  genannten  Zahlen,  absolut  genommen,  keinen 
Ansprach  auf  Genauigkeit  haben,  sie  sollen  nur 
die  ungefähren  Eigenschaften  des  Gußeisens  nnter 
den  oben  geschilderten  Verhältnissen  veranschau- 
lichen. Je  nach  der  Zusammensetzung  des  ver- 
wendeten Gußeisens,  je  nach  dem  quantitativen 
Vorhandensein  der  neben  dem  Silizium  im  Guß- 
eisen noch  enthaltenen  übrigen  Bestandteile,  wie 
Kohlenstoff,  Mangan,  Phosphor,  Schwefel  usw., 
werden  sich  geringe  Verschiedenheiten  gegen- 
über den  Ihnen  vorgeführten  Zahlen  ergeben. 
Im  Prinzip  aber  bleibt  in  jedem  einzelnen  Fall 
das  geschilderte  Verhältnis  immer  bestehen. 

Würde  man  nun  bei  Aufstellung  der  Festig- 
keitszahlen für  die  einzelne  Gußwarenkategorie 
ausschließlich  von  dem  gewiß  richtigen  Grundsatz 
ausgehen,  daß  immer  der  Silizinmgehalt  der  zum 
Guß  verwendeten  Roheisengattierung  der  Wand- 
stärke des  Gußstücks  anzupassen  ist,  so  ist  es 
nach  dem  oben  Geschilderten  wohl  ohne  weiteres 
einleuchtend,  daß  fflr  die  in  unseren  Lieferungs- 
vorschriften aufgenommenen  drei  Stäbe  von  20, 
30  und  40  mm  Durchmesser  in  jeder  einzelnen 
Gaßwarenkategorie  die  gleiche  Festigkeit  vor- 
geschrieben werden  müßte. 

Greifen  wir  znm  Beispiel  die  Festigkeits- 
zahlen, die  für  Bau-  nndSänlengnß  vorgeschrieben 
sind,  heraus,  so  finden  Sie  für  den 

20  mm-Stab  eine  Festigkeit  von  80  kg 

30      n         *  n         «   28  » 

40      „         „  „         „    26  „ 

vorgeschrieben,  während  es  nach  dem  Gesagten 
korrekt  wäre,  für  sämtliche  drei  Stabsorten  die 


j  eine  Festigkeit  von  28  kg  vorzuschreiben.  Wenn 
ich  mich  veranlaßt  gesehen  habe,  trotzdem  die 
steigenden  Zahlen,  z.  B.  26,  28  und  30,  in  Vor- 
schlag zu  bringen  bezw.  meine  Zustimmung  zu 
diesen  Zahlen  zu  geben,  so  geschah  dieses  in 
der  Erwägung,  daß  man  an  die  Gießereien,  die 
doch  zu  einem  großen  Teil  noch  nicht  daran 
gewöhnt  sind,  ausschließlich  nach  dem  Silizium- 
gehalt zu  gattieren,  vorerst  keine  zu  hohen 
Anforderungen  stellen  darf.  Man  kann  außer- 
dem von  kleineren  und  mittleren  Gießereien, 
wenn  sie  nicht  gerade  Massenartikel  erzeugen, 
nicht  verlangen,  daß  sie  für  jedes  einzelne  Guß- 
stück separat  gattieren.  Ich  will  damit  keines- 
wegs gesagt  haben,  daß  nicht  heute  schon  eine 
große  Anzahl  unserer  Gießereien  auf  einem 
höheren  Standpunkt  steht  und  entsprechend  den 
Eigenschaften  des  Gußeisens  für  ihre  Gußstücke 
1  mit  größerer  Wandstärke  ein  Roheisen  mit 
!  niederem  Siliziumgehalt,  für  dünnere  Gußstücke 
ein  Roheisen  mit  entsprechend  hohem  Silizinm- 
gehalt verwenden.  Bevor  jedoch  die  Gattiernng 
nach  Silizium  von  der  Allgemeinheit  gehandhabt 
wird,  werden  noch  einige  Jahre  ins  Land  gehen. 
Nebenbei  will  ich  noch  bemerken,  daß  neben 
Silizium  der  Kohlenstoffgehalt  sowie  auch  die 
übrigen  Bestandteile  des  Gußeisens  bei  diesen 
Erscheinungen  eine  gewisse  Rolle  spielen;  es 
würde  jedoch  zu  weit  führen,  darauf  an  dieser 
Stelle  näher  einzugehen.  Da  die  Kommission 
der  Überzeugung  ist,  daß  in  absehbarer  Zeit, 
wenn  einmal  die  Erkenntnis  des  Roheisens  weiter 
fortgeschritten  bezw.  in  weitere  Kreise  gedrungen 
ist,  der  Ihnen  vorgelegte  Entwurf  ohnedies  ver- 
vollständigt nnd  vervollkommnet  werden  muß, 
bei  welcher  Gelegenheit  dann  die  Festigkeits- 
zahlen eventuell  einer  Revision  unterzogen  werden 
können,  so  hat  die  Kommission,  die  ihre  Arbeit 
keineswegs  als  ein  unkorrigierbares  Definitivum 
ansieht,  sich  mit  Rücksicht  auf  die  schon  er- 
wähnten Gesichtspunkte  für  die  steigenden  Festig- 
I  keitszahlen  entschieden  und  bitte  ich  Sie  daher, 
den  Entwurf  in  der  vorgelegten  Fassung  zu 
genehmigen." 

Hierauf  wurde  der  Entwarf  einstimmig  an- 
genommen nnd  der  Kommission  für  ihre  umfang- 
reichen Arbeiten  der  wohlverdiente  Dank  der  Ver- 
'  Sammlung  ausgesprochen.  Es  ist  zu  wünschen, 
j  daß  der  deutsche  Verband  für  Materialprüfung, 
1  der  sich  zurzeit  mit  dem  Entwurf  gleicher  Vor- 
|  Schriften  beschäftigt,  obiges  Programm  zu  dem 
I  seinigen  machen  wird. 
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Ober  Gussputzerei.* 

Von  Oskar  Ley de- Berlin. 


M.  H. !  Zu  Anfang  d.  J.  ist  in  „Stahl  und 
Eisen"  Heft  6,  1904  Seite  354  eine  Abhand- 
lang äber  das  Putzen  des  Gußeisens  durch 
Beizen  mit  Schwefelsäure  erschienen;  ein 
vielbekanntes  amerikanisches  Fachorgan  brachte 
aus  diesem  Aufsatz  einen  Auszug  und  schloß 
diesen  mit  dem  Bedanern,  daß  (unfortunately) 
nicht  zugleich  gesagt  sei,  warum  diese»  Ver- 
fahren gegenüber  der  l'utzerei  mit  Schener- 
trommeln  vorzuziehen  sei.  Diese  Auffassung, 
daß  man  ganz  allgemein  die  eine  Art  des 
Putzens  der  andern  vorziehen  könne,  zeigte 
mir,  wie  wenig  klar  die  springenden  Punkte 
bei  der  einen,  der  zweiten  oder  einer  andern 
Methode  des  Gußputzens  liegen.  Da  mir  auch 
hierzulande  letzthin  mehrfach  dieselbe  Frage 
und  zwar  seitens  hervorragender  Gießereibesitzer 
vorgelegt  wurde,  hoffe  ich,  keinen  Fehlgriff  zu 
tnn,  wenn  ich  diesen  Gegenstand  dem  meist 
interessierten  Fachverein  Deutschlands  der  Be- 
achtung empfehle. 

Eine  jede  Arbeit,  die  ihren  Meister  loben 
soll,  darf  nicht  einseitig  glänzen ;  sie  soll  in 
allen  ihren  Phasen  mit  Liebe  und  Verständnis 
durchdacht  und  mit  Fleiß  behandelt  werden. 
Wie  ein  guter  Baumeister  seinem  Bau  vom 
Keller  bis  zum  Söller  die  gleiche  Aufmerksam- 
keit zuwenden  wird,  wie  ein  gutes  Geschäft 
von  den  Präliminarien  der  Bestellung  bis  zum 
Inkasso  mit  Sorgfalt  behandelt  werden  will,  so 
sollte  eine  gnte  Gießerei  mit  gleichem  Eifer  wie 
ftir  die  richtige  Auswahl  des  Rohmaterials  usw., 
so  anch  für  das  richtige  Finish,  eine  zweckent- 
sprechende Pntzerei  sorgen.  Ist  doch  an  sich 
kein  Ding  —  auch  im  Gießereibetriebe  —  klein ; 
es  kommt  nur  darauf  an,  wie  man  es  behandelt. 
So  gestatte  ich  mir,  heute  die  Aufmerksamkeit 
der  hochgeehrten  Versammlung  auf  den  in  vielen 
Gießereien  recht  stiefmütterlich  bedachten  Baum 
zu  lenken,  anf  die  Putzerei,  und  will  diesen 
meist  staubigen  und  düsteren  Ort  beleuchten. 
Wie  selten  die  Putzerei  einen  erfreulichen 
Anblick  gewährt,  erhellt  recht  deutlich  die  Be- 
merkung einesmehr  als  70jährigen  vielerfahrenen 
Fabriken-Kenners,  der  bei  Besichtigung  des  Putz- 
raumes eines  größeren  neuen  Werks  in  Gesell- 
schaft einer  Anzahl  von  Fachgenossen  äußerte: 
..The  first  eleaning  room,  I've  seen,  that  is  clean." 

Je  nach  der  Fabrikation,  die  eine  Gießerei 
betreibt,  je  nach  der  Art  der  zu  putzenden 
Gegenstände  hat  man  verschiedene  Wege  zum 

'  Vortrat:,  erhalten  auf  d«-r  Hauptversammlung 
des  Vereins  <teuts<lu«r  Eisengießereien  »im  F>.  Oktober 
in  Hamburg. 


gleichen  Ziele  zu  verfolgen.    Lassen  wir  hier 
die  Entfernung  der  Trichter,  verlorenen  Köpfe 
usw.     mit     den     zugehörigen  Schleifsteinen. 
Schmirgelscheiben,   Feilen,   Hand-    und  pneu- 
|  inatischen  Meißeln,  Sägen  und  dergleichen  außer 
j  Betracht;  lenken  wir  vielmehr  unsere  Blicke 
!  auf  die  Flächenbebandlnng,  soweit  die  Goßfläche 
!  nicht  durch  geeigneten  Sand  oder  durch  besondere 
I  Behandlung  von  Flächen  oder  von  Form  in  ge- 
I  nngender  Reinheit  hergestellt  ist  oder  hergestellt 
1  werden  kann. 

In  den  letzten  Jahrzehnten   bat  man  die 
Handarbeit  beim  Putzen  der  Gußflächen  mehr 
'  und  mehr  zu  verdrängen  gesucht,  teils  durch 
mechanische,  teils  durch  chemische  Mittel.  Die 
älteste,für  Massenbetrieb  eingerichtete  maschinelle 
Vorrichtung  zum  Gußputzen  ist  die  Scheuer- 
trommel; sie  hat  sich  aus  der  einfachen  Holz- 
tonne, deren  Böden  mit  Drehzapfen  versehen 
wareo,  nach  zwei  Richtungen  entwickelt:  zur 
eisernen  geschlossenen,  und  zur  offenen  Form. 
!  Die  geschlossenen  Scheuertrommeln,  aus  Guß- 
eisen oder  auB  Blech  hergestellt,  haben  Kugel-. 
Ei-,  Zylinder-  oder  prismatische  Gestalt;  sie 
drehen  sich  um  Zapfen,  die  zum  Teil  für  Ent- 
lüftung hohl  gemacht  sind.   Ihre  Bedienung  ge- 
schieht durch  eine  in  der  Leibung  des  Dreh- 
körpers angebrachte  Tür.     Um   den  lästigen 
Stanb  zu  vermeiden,  der  sich  im  jeweiligen 
unteren  Teil  des  Gefäßes  lagert,  hat  man  hier 
|  und  dort  in  neuerer  Zeit  die  Leibung  dieser 
Trommeln  mit  Löchern  versehen,  durch  welche 
,  bei  einfachen  Betrieben  der  Staub  herausfällt. 
1  bei  besseren  Anlagen  dagegen  nach  den  hohlen 
j  Zapfen   hin  abgesaugt  wird.    Den  Inhalt  bei 
der    Drehung   mitzunehmen    sind   bei  runden 
i  Trommeln   besondere   Leisten   nötig,    die  den 
1  nutzbaren  Raum  etwas  beschränken.   Die  offene 
Scheuertrommel  besteht  aus  einem  Zylinder  mit 
(  massiven  Böden  und  mit  rostartiger  Ausbildung 
der  Zylinderfläche.     Diese  Roste  werden  teils 
'  aus  Walzeisen  in  U-Form,  teils  aus  gegossenen 
Stäben    in    Roststabform    hergestellt:  letztere 
werden  von  manchen  Gießereien  bevorzugt,  weil 
man  sie  sich  nach  Verschleiß  bequem  selber  er- 
setzen  kann   und   für   das   Altmaterial  gleich 
wieder  günstige  Verwertung  hat.    Am  bester, 
geschieht  auch  hior  die  Beschickung  durch  die 
Zylinderfläche,  da  die  Füllnng  wie  Entleerung 
durch  die  Stirnwände  unbequem  und  zeitraubend 
ist,  ja  sogar  gefährlich  werden  kann.  Diese 
offenen  Trommeln  laßt  man,  wo  die  Stirnflächen 
als  Reschickungsöft'nmigen  dienen,  auf  umgelegten 
Ringen,  sonst  anf  den  runden  Stirnwänden  in 
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festgelagerten  Rollen  laufen.  Die  Eritstaubnng 
geschieht  bei  den  offenen  Trommeln  durch  Löcher 
in  der  Mitte  der  Stirnwände  mittels  Rohren, 
die  zum  Exhanstor  führen;  der  Luftzutritt  erfolgt 
durch  die  freien  Rostöffnuugen. 

Um  die  Reibung  gegen  die  zu  putzenden 
Gußflächen  zu  vermehren,  füllt  man  die  Trommeln 
neben  den  Gnßteilen  mit  Trichtern  und  Ein- 
güssen, »nr.h  wohl  mit  Schlacken.  Am  besten 
wirken  die  hier  noch  wenig  bekannten  secha- 
spitzigen  „Pntzsterne14,  die  in  Amerika  seit  lange 
so  allgemein  eingeführt  sind,  daß  man  sie  in 
verschiedenen  Größen  dort  bei  Eisenwaren- 
handlern  vorrätig  in  den  Läden  findet.  Während 
Eingüsse  und  Steiger  bald  im  Betriebe  kugel- 
förmig werden,  behalten  diese  Pntzsterne  länger 
ihre  schärferen  Ecken  und  seltenem  besser  in 
die  sonst  unzugänglichen  Winkel  und  Fugen 
der  Gußstücke  hinein,  als  die  dickeren  Trichter, 
Schlacken  und  dergleichen,  so  daß  sich  die  mit 
Anschaffung  der  speziell  zu  diesem  Zweck  her- 
gestellten Putzsterne  erwachsene  Ausgabe  bald 
durch  schnellere  Arbeit  bezahlt  macht.  Besonders 
ungeeignet  als  Scheuermittel  sind  die  spröden 
Schlacken,  die  sich  selber  bald  in  Sand  ver- 
wandeln und  wirkungslos  den  Staub  vermehren ; 
unangenehm  fühlbar  macht  sich  dies  bei  ganz 
geschlossenen  Trommeln,  die  einen  großen  Teil 
ihrer  Wirksamkeit  dadurch  einbüßen,  daß  sich 
in  ihrem  Boden  bald  ein  staubiger  Sand  bildet, 
der  die  scheuerndo  Wirkung  der  Gnßteile  unter- 
einander und  eventuell  mit  anderen  Pntzzusätzcn 
bindert.  Das  energische  gegenseitige  Reiben 
und  Stoßen  der  Eisenteile  in  einer  Putztrommel 
m  iclit  diese  nur  für  roheren  Guß  verwendbar, 
auf  dessen  Aussehen  es  nicht  wesentlich  an- 
kommt, da  hierbei  die  tiefliegenden  Ecken  und 
Fugen  auch  bei  Verwesdung  von  Putzsternen 
nicht  immer  ganz  rein  zu  scheuern  sind,  und 
da  anderseits  vorspringende  Kanten  sich  gegen- 
seitig abstumpfen,  zumal  wenn  man  die  Gnß- 
teile zu  lange  in  der  Trommel  läßt.  Dies 
deutet  auch  darauf  hin,  daß  Putztrommeln  am 
besten  arbeiten,  wenn  sie  möglichst  voll  gepackt 
sind,  indem  sich  dann  die  Teile  nur  reiben  und 
scheuern,  während  sie  sich  bei  ungenügender 
Füllung  durch  ihre  Ecken  und  Kanten  gegen- 
seitig stoßen  und  schlagen,  wodurch  sie  natur- 
gemäß mehr  leiden.  Mit  gutem  Erfolg  ver- 
wendet man  auch  als  reibende  und  Füll-Körper 
in  der  Putztrommel  Stücke  von  hartem  Holz ; 
drtch  wird  dadurch  die  Putzarbeit  verlangsamt 
und  verteuert.  Immerhin  ist  das  Putzen  durch 
Trommeln  in  der  Anlage  und  Kraft  billig  und 
empfiehlt  sich  für  einfache  und  kleinere  Guß- 
teile, zumal  wenn  diese  später  zu  bearbeiten 
oder  mit  einem  deckenden  Anstrich  zu  ver- 
sehen sind.  Beschränkt  ist  diese  Art  des 
Pntzens  durch  Größe  und  Gewicht  der  Guß- 
stücke, da  mit  zu  großen   und  zu  schweren 


i  Stücken   die  Putztrommeln   zu   groß  würden, 
:  dem  Verschleiß  zu  sehr  ausgesetzt  wären  und 
;  auch   unverhältnismäßig   viel    Kraft  brauchen 
würden. 

Mit  der   Erftnduug   der  Sandstrahlgebläse 
erhielt  nun  die  Gießerei  ums  Jahr  1885  ein 
neues  wertvolles  Werkzeng  für  ihre  Putzerei. 
Die   Sandstrahlapparate,   die   zuerst   1871  in 
Amerika  auftauchten  und  1873  auf  der  Wiener 
Weltausstellung   hier  zuerst   an   die  breitere 
Öffentlichkeit  traten,  gestalteten  in  der  Folge 
feine  und  feinste  Gußgegenstände  vom  anhaftendeu 
Formsande  zu  befreien,  —  Stücke,  welche  man 
,  unmöglich  den  Scheuertrommeln   hätte  anver- 
;  trauen  können.    In  Deutschland  machte  Alfred 
Gutmann  in  Hamburg  diese  Maschinen  zuerst 
dem  Gießereifache  nutzbar.    In  der  „ Zeitschrift 
des  Vereins  deutscher  Ingenieure  "  hat  1902  Ernst 
•  Schulz -Schwelm   die   Sandstrahlgebläse  ein- 
gehendst  beschrieben;  nennenswerte  Fortschritte 
sind  seit  jener  Zeit  nicht  gemacht  worden.  Von 
der  Leistungsfähigkeit  der  Maschinen,  die  in 
Deutschland  von  verschiedenen  namhaften  Firmen 
gebaut  werden,  von  denen  die  Alfred  Gutmann 
1  Akt. -Ges.  allein  400  bis  500  dem  Betrieb  über- 
gab, konnten  sich  Interessenten  gestern  in  der 
i  zu  Altona  durch  die  Gutmann-Gesellscbaft  ver- 
,  anstalteten  Ausstellung  überzeugen,  so  daß  nichts 
i  Wesentliches  zu  ergänzen  bleibt.    Es  werden 
die  Sandstrahlgebläse  in  zwei  Typen  gebaut: 
als  Saugsandstrahlapparate  mit  Gebläsen  nie- 
driger Spannung  bei  reichlicher  Sandzuführnng 
I  und  nach  neuem  Patent  als  Drucksandstrabl- 
apparat  mit  hohem  Drucke  bei  weniger  Sand- 
zuführung.    Bei  letzterem   Apparat   wird  der 
Sand  unter  Druck  in  die  Preßluftleitung  und 
;  durch  diese  zum  Pntzgnte  geführt,  während  bei 
'  der  ersteren  Ausführung  der  Sand  durch  In- 
jektion angesogen  und  mitgerissen  wird.  Die 
:  ältere  Methode  empHehlt  sich  für  sperriges  Gut 
i  und  höhere  Stücke,   während  man   der  neuen 
Arbeitsart  den  Vorzug  gibt    für  Bearbeitung 
großer  Flächen  und  für  Freistrahl. 

Am  beliebtesten  und  verbreitetsten  ist  von 
diesen  Maschinen  die  Form  des  Drehtisches  für 
kleine  und  mittelgroße  Stücke.  Für  spezielle 
Zwecke  und  für  größere,  sperrige  Stücke  wird 
der  Rolltisch  angewandt,  welcher  das  Putzgut 
geradlinig  unter  den  Sandstrahldüscn  fortbewegt. 
Das  gTößte  Gut,  bei  welchem  die  einseitige  Be- 
handlung des  Dreh-  und  Rolltisches  nicht  an- 
gängig ist,  wird  durch  Freistrahl  geputzt.  Ganz 
kleine  Gegenstände  putzt  man  in  einer  Trommel, 
deren  Drehung  nicht  —  wie  bei  den  Scheuer- 
trommeln —  den  Zweck  hat,  die  Gegenstände 
gegenseitig  zu  scheuern,  sondern  nur  sie  schnell 
und  vielseitig  zu  wenden,  während  sie  der  Ein- 
wirkung der  Sandstrahlen  ausgesetzt  sind,  welche 
durch  die  Drehzapfen  der  Trommel  eingeführt 
werden. 
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Einen  ganz  eigenen  Weg,  mit  Sand  zn  patzen, 
ohne  Verwendung  von  Preßluft,  bat  die  Badische 
Maschinenfabrik  in  Darlach  eingeschlagen: 
.sie  gibt  dem  Sande  die  zn  wirksamer  Patzarbeit 
nötige  Schnelligkeit  durch  Zentrifugalkraft. 

Wie  auch  immer  dem  patzenden  Sande  die 
lebendige  Kraft  übermittelt  wird,  so  erfordern 
diese  mit  Sand  arbeitenden  Putzmaschinen  einen 
betrachtlichen  Kraftaufwand;  doch  gewinnen  sie" 
immer  mehr  Freunde  durch  die  saubere  Arbeit, 
welche  sie  erzeugen.  Keine  andere  Pntzmethode 
könnte  wie  sie  dem  Gusse  eine  so  gleichmäßige 
und  schöne  Färbung  geben.  Ans  diesem  Grunde 
eroberten  sich  die  Sandputzmaschinen  daB  Feld 
für  Mandelsguß  and  Kunstguß  vollkommen. 

Eine  ganz  andere  Stellung  nimmt  gegenüber 
den  erwähnten  mechanischen  Putzvorrichtungen 
die  chemische  Behandlung  des  RohgUBses  ein. 
Der  Prozeß  ist,  wie  gesagt,  io  „Stahl  und  Eisen" 
beschrieben,  und  zwar  im  Frühjahr  1904  durch 
J.  L.  C.  Eckelt- Berlin;  es  erübrigt,  hier  nur 
über  seinen  Wert  und  seine  Verwendbarkeit 
gegenüber  den  älteren  Patzmethoden  zu  sprechen. 
Die  Methode  liegt  darin,  daß  der  durchlässige, 
angebrannte  Sand  von  verdünnter  Schwefelsäure 
durchdrungen  wird;  die  Säure  verbindet  sich 
mit  der  Oberfläche  des  Eisens  zu  Eisenvitriol. 
Da  dies  löslich  ist,  löst  sich  auch  die  an- 
gebrannte Gußkruste  vom  Gußkörper,  fällt  von 
selbst  ab,  oder  läßt  sich  leicht  durch  einen 
Wasserstrahl  abspülen.  Bei  Gaßstücken  bis  zu 
20  oder  25  mm  Wandstärke,  bei  welchen  kein 
starkes  Anbrennen  des  Sandes  stattfindet,  auch 
wenn  der  Sandaufbereitung  keine  besondere 
Sorgfalt  gewidmet  ist,  genügen  24  Standen  voll- 
kommen za  sauberer  Beizung;  je  stärker  die 
Gußstücke,  je  fester  der  Anbrand,  desto  länger 
maß  die  Säure  einwirken,  um  die  Gußbaut  zu 
lösen ;  bei  starken  Stücken  von  300  bis  400  mm 
Wandstärke  dauert  dies  etwa  4  bis  5  Tage. 
Die  Vorteile  dieses  Putzens  liegen  hauptsächlich 
darin,  daß  die  Gußkruste  metallisch  rein  und 
oberflächlich  weich  wird,  hierdurch  wird  an 
Werkzeug  gespart,  besonders  an  den  teuren 
Fräsern.  Ferner  ist  dabei  der  bei  Bearbeitung 
weniger  intensiv  geputzter  Stücke  vor  dem 
Werkzeuge  zu  beobachtende  Staub  vermieden, 
der  Arbeitern  und  Maschinen  schädlich  ist.  Aus 
diesen  Gründen  hat  sich  die  Säureputzerei  ge- 
rade bei  hervorragendsten  Werkzeugmaschinen- 
fabriken  für  den  bei  weitem  größten  Teil  des 
Bedarfs  neben  Scheuertrommeln  und  Sandpatz- 
apparaten eingeführt.  Ferner  bedarf  man  beim 
Patzen  mit  Säure  keiner  mechanischen  Kraft 
bei  billiger  Bedienung  und  sehr  geringem  Auf- 
wand an  Säure.  Dimensionen  und  Gewichte 
sind  bei  der  Säureputzerei  ganz  unbeschränkt, 
indem  sie  den  schwersten  Anbrand  der  stärksten 
Stücke  zu  lösen  imstande  ist,  wo  andere  Putz- 
methoden nicht  mehr,  oder  doch  nicht  mehr  bei 


rationellem  Kraft-  und  Zeitaufwand  reüssieren 
können.     Die  Schwefelsäuredünste,  die  zwar 
lästig  werden  können,  die  aber  nicht  gefährlich 
sind,  können  so  gut  wie  Staubluft  entfernt  wer- 
den.   Das  Wasser,  mit  dem  die  Gußstücke  nach 
dem  Säuren  abgespült  werden,  enthält  nur  Spu- 
ren von  Säure  (nach  mehrmaliger  Untersuchung 
etwa  0,3  auf  hundert);  unter  Umständen  ist 
man  genötigt,  auch  wegen   dieses  schwachen 
[  Säuregehalts  das  Wasser  durch  einen  Behälter 
i  mit   Kalkwasser  zu   neutralisieren,    da  sonst 
i  eventuell  Mausanschlüsse  der  Kanalisation  be- 
nachbarter Gebäude  leiden. 

So  stehen  die  verschiedenartigen  Putzmetho- 
den vollwertig  nebeneinander,  und  eine  jede  bat 
I  am  richtigen  Platz  ihre  Berechtigung;  die  ver- 
schiedenen GießereiproduktA  erfordern  verschie- 
;  dene  Behandlungsarten.    Aufgabe  des  Gießers 
I  ist  es,  zu  prüfen,  welcher  Putzereiprozeß  für 
'  seine  Bedürfnisse  der  geeignetste  ist,  und  er 
wird  bei  aasgedehntem  und  vielseitigem  Betriebe 
sich  entschließen  müssen  alle  drei  Methoden  an- 
zuwenden, am  jeder  Anforderung  gerecht  zu 
werden  nach  dem  allgemeinen  Grandsatze  der 
I  Gerechtigkeit  and  Billigkeit:  „Saarn  cniqne".  — 

In  der  Diskussion,  welche  sich  an  den  mit 
!  Beifall  aufgenommenen  Vortrag  anschließt,  er- 
kundigt  sich  der  Vorsitzende  Generaldirektor 
|  Leistikow,  wie  hoch  sich  die  Ersparnisse  beim 
Säureputzen  stellten.   Der  Vortragende  teilt 
mit,  daß  in  einem  Betriebe  von  etwa  20  Putzern 
bei  mannigfaltigster  Art  der  Erzeugnisse  etwa 
drei  Mann  erspart  wären  —  also  etwa  15  °/o 
der  Arbeitskräfte,  abgesehen  von  mechanischer 
i  Kraft.    Geheimer  Bergrat  Jüngst  fragt,  wie 
■  weit  sich  eventuell  nachteilige  Folgen  des  Rostes 
j  bei  dem  mit  Säure  geputzten  Guß  bemerkbar 
machten.    Mr.  Leyde  gibt  an,  daß  bei  ord- 
nungsmäßiger Spülung  auf  den  Eisenoberflächen 
keine  Säure  haften  bleibe,  und  daß  der  Guß 
nach  dem  Trocknen  nur  einen  leichten  Manch 
'  von  Rost  zeige,  als  wäre  er  —  metallisch  rein 
i  —  durch  Regen  naß  geworden.   Dieser  rötlichen 
Färbung  schenkt  man  beim  Maschinenbau  keine 
Beachtung,  da  er  Bich  mit  dem  Pinsel  des  An- 
streichers leicht  fortwischt,  oft  schon  unter  den 
!  Mänden  der  Arbeiter  bei  der  mechanischen  Be- 
I  arbeitnng  verschwindet;    man  vermeidet  ihn, 
wenn  man  (wie  das  auch  geschieht)  die  Gaßstücke 
i  nach  der  AbBpülung  in  heißes  Wasser  taucht; 
I  die  eigene  Wärme  trocknet  danach  die  Gußstücke 
i  so  schnell,  daß  sich  kein  Rost  bildet.    Eine  be- 
'  sondere  Behandlung  erfordern  tiefliegende  Stellen 
I  winkliger  Gußstücke,  die  im  Eisen  veraogen  sind 
|  oder  doch  lockeres  Gefüge  haben ;  die  hier  ein- 
j  gedrungene  Säure  ist  durch  Spülung  mit  Wasser 
I  schlecht  zu  entfernen  und  kann  sich  durch  die 
Hygroskopie  des  entstandenen  Eisenvitriols  noch 
nach  dem  Spachteln  und  Anstreichen  unangenehm 
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bemerkbar  machen ;  diesem  Übelatande  hilft  man 
leicht  nnd  erfolgreich  ab  dnrch  Behandlang  mit 
Kalkwasser  oder  Sodalösung.  Direktor  Ren  ach 
macht  darauf  aufmerksam,  daß  die  Methode  des 
Säurebeizens  seit  langer  Zeit  bei  stark  an- 
gebrannten Stöcken  —  wie  bei  Walzen  —  ge- 
bräuchlich sei.    Ingenieur  Hartwig,  Vertreter 


der  Badischen  Maschinenbau- Akt. -Gea.  zu  Dur- 
lach, erwähnt,  wie  sich  die  Methode  der  Sand- 
achleuderapparate  seiner  Firma  gut  eingeführt 
habe,  so  daß  seit  Beginn  ihrer  Fabrikation,  d.  h. 
seit  etwa  8  bis  10  Jahren,  etwa  400  gebaut 
Beien,  von  denen  der  in  der  Versammlung  zur 
Verteilung  gelangende  Prospekt  112  aufführt. 


Herstellung  eines  Hartguss-Laufringes  für  einen  Kollergang. 


Der  in  Abbildung  1  gezeigte  Kollergang- 
Laufring  A  bat  einen  äußeren  Durchmesser  von 
1300  mm,  eine  Wandstärke  von  150  mm  und 
eine  Breite  von  500  mm.  Am  äußeren  Umfang 
(Lauffläche)  soll  derselbe  bis  zu  einer  Tiefe  von 
etwa  50  mm  glashart  sein,  so  daß  eine  Ab- 
nutzung des  Ringes  beim  Gebrauch  möglichst 
ausgeschlossen  ist,  während  die  innere  Ring- 
fläche bearbeitbar,  also  fein-  bis  grobkörnig  sein 
muß.  Zur  Erzielung  der  harten  Lauffläche  dient 
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Abbildung  1. 

die  in  Abbildung  2  dargestellte  gußeiserne  Ko- 
kille B,  die  eine  Wandstärke  von  120  mm  besitzt, 
durch  welche  das  mit  derselben  in  Berührung 
kommende  flüssige  EUen  äußerst  rasch  abgekühlt 
und  die  Graphitbildung  verhindert  wird.  Um 
ein  Reißen  der  Kokille  zu  verhindern,  sind  zwei 
sehmiedeiserne  Reifen  C  um  dieselbe  gelegt. 
Diese  dürfen  jedoch  nieht  als  „ Schrumpfbänder " 
aufgezogen  sein,  sondern  haben  ringsum  etwa 
15  bis  20  mm  Spiel,  und  werden  durch  vier 
Keile  D,  welche  lose  eingetrieben  sind,  gehalten, 
sie  sich  nach  Belieben  ausdehnen  und 
Wollte  man  die  Reifen 


ringsum  fest  anlegen,  so  würden  sie  bei  einer 
Ausdehnung  der  Kokille  springen,  ohne  daß  diese 
selbst  gerissen  wäre,  und  daher  zwecklos  sein. 
Die  Herstellung  der  Form  geschieht  auf  folgende 
Weise:  Zuerst  stellt  man  sich  die  in  Abbild.  3 
wiedergegebene  Bodenplatte  £  her,  welche  im 


Abbildung  2. 

offenen  Herd  gegossen  und  mit  einem  Fußlager  F 
zur  Aufnahme  der  Schablonierspindel  sowie  mit 
einer  Feder  versehen  ist.  Die  Feder  ist  einer 
in  die  Kokille  eingedrehten  Nute  entsprechend 
abgedreht  und  bildet  beim  Gießen  das  Schloß 
zwischen  der  Grundplatte  E  nnd  der  Kokille  B. 
Der  Transport  der  Platte  wird  durch  vier  an- 
gegossene Lappen  ermöglicht,  in  denen  sich  auch 
die  Löcher  für  die  Ankerschrauben  befinden, 
durch  welche  die  Form  beim  Gießen  zusammen- 
gehalten wird.  Nachdem  die  Schablonierspindel  G 
(Abbildung  4)  in  das  Fußlager  der  Grundplatte 
eingesetzt,  und  die  Schablone  ff,  welche  von 
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Arm  ./  gehalten  wird,  gerichtet  ist,  beginnt  man 
mit  dem  Anfmanern  des  einen  halben  Stein  starken 
Kernes  K,  wobei  in  jede  Schicht  einige  Lehm- 
steine eingefügt  werden.  Znr  Abführung  der 
Luft  legt,  man  ringsum  auf  die  Grundplatte  in 
radialer  Richtung  eine  Partie  Strohhalme.  Nach- 
dem der  Kern  bis  zn  einer  Höhe  von  annähernd 


Abbildung  3. 

500  mm  aufgemauert  ist,  wird  auf  die  Außen- 
fläche eino  etwa  20  mm  starke  Lehmschiclit 
scliabloniert,  die  Schablone  und  Spindel  entfernt 
und  der  Kern  getrocknet  und  geschwärzt.  Nun 
wird  auf  die  Deckplatte  E\  (Abbildung  5),  welche 
ebenfalls  mit  einer  zu  der  Nute  der  Kokille  H 
passenden  abgedrehteu  Feder  versehen  ist,  bis 


Abbildung  4. 

zur  Höhe  der  Feder  eine  dünne  Lehmschiebt 
gebracht  und  diese  mit  einer  einfachen  Schablone 
abgestrichen,  wobei  eine  gute  Lnftabfnhv  ebenfalls 
durch  eingelegte  Strohhalme  hergestellt  wird. 
Auch  diese  Platte  ist  im  offenen  Herd  gegossen 
und  besitzt  anbei  den  Löchern  in  den  Lappen 
zur  Aufnahme  der  Ankerschrauben  noch  ein 
Loch  L  für  den  Steigetrichter  und  1  1  Löcher  M 
frir  die  (iielitrichter,  welche  mit  einer  dünnen 
Lehmscliicht  ausgekleidet  weiden.    Zu  den  letzt* 


Abbildung  5. 

genannten  11  Löchern  ist  zu  bemerken,  daß 
deren  Achse  nicht  senkrecht,  sondern  unter 
einem  Winkel  von  etwa  45  0  gegen  die  Platten- 
ebene  gerichtet  ist.  Nachdem  diese  Platte  eben- 
falls getrocknet  und  geschwärzt  ist,  wird  die 
Form  zusammengestellt.  Zn  diesem  Zweck  legt 


Abbildung  «1. 
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man  die  Grundplatte  E  mit  dem  Kern  K  auf  \ 
zwei  Holzbalken  .V  (Abbildung  6)  und  stellt  , 
hierauf  die  als  Mantelform  dienende  Kokille  Ii, 
welche  vorher  mit  einer  avs  Holzkohle,  Roß 
und  etwas  Lack  hergestellten  Schwarze  bestrichen 
und  getrocknet  ist.  Hierauf  wird  jetzt  die  Deck- 
platte A'i  gelegt,  die  vier  Ankerschrauben  O  an 
ihren  Platz  gebracht  und  angezogen,  ebenso  die 
Ankerschraube  0, ,  welche  mit  ihrem  unteren  , 
Ende  durch  das  Fußlager  /'  der  Grundplatte 
eesteckt  wird,  wahrend  über  das  obere  Ende 
eine  Lasche  F  gestreift  wird,  deren  Enden  auf 
der  Deckplatte  Ex  rnhen.  Der  Kern  wird  sodann 
bis  zur  halben  Höhe  mit  Sand  ausgestampft,  die 
Gießtrichter  M  und  der  Steigetrichter  /,  auf- 
gebaut. Der  Steigetrichter  hat  um  unteren 
Ende  einen  Querschnitt  von  etwa  120  X  mm, 
während  er  sich  nach  oben  hin  auf  180  X  120  mm 
erweitert.  Auf  die  öffuungen  für  die  Gießt  richtet- 


in  der  Deckplatte  h\  werden  kleine,  vorher  in 
einem  besonderen  Kernkasten  aufgestampfte  Kern- 
stücke It  (Abbildung  6)  gesetzt.  Dieselben  sind 
mit  30  nun  starken  Bohrungen  versehen,  welche 
die  Fortsetzung  der  in  der  Deckplatte  Ex  be- 
findlichen Gießtiichter  bilden  und  ebenso  wie 
diese  unter  einem  Winkel  von  45  0  gegen  die 
Horizontale  geneigt  sind.  Außerdem  sind  die 
Gießtrichter  so  angeordnet,  daß  das  flüssige  Eisen 
ziemlich  dicht  an  der  Kokille  in  die  Form  hin- 
einstürzt. Durch  die  geneigte  Stellung  der  Guß- 
trichter  wird  das  einfließende  EiBen,  welches 
denselben  von  einem  gemeinsamen  Gießtüropel 
aus  durch  einen  ringförmigen  Lauf  zugeführt 
wird,  in  eine  rotierende  Bewegung  versetzt, 
wodurch  eventuell  mitgerissene  Schlacke  und 
sonstige  Verunreinigungen  nach  der  Kernseite  der 
Form  befördert  werden,  wo  sie  sich  absetzen 
können,  ohne  eine  nachteilige  Wirkung  auszuüben. 


Industrie  und 


Auch  die  nächste  parlamentarische  Kampagne 
wird  für  die  Industrie  von  Bedeutung  werden. 
Namentlich  werden  es  zwei  Gebiete  der  Gesetz- 
gebung sein,  die  für  das  Gewerbe  von  Interesse 
sind.    Das  eine  betrifft  den  Abschluß  neuer 
Tarifverträge  und  damit  die  Neugestaltung 
der  Handelsbeziehungen  Deutschlands  zum  Aus- 
lande überhaupt.     Es  ist  fraglos,  daß  in  der 
nächsten  Reichstagstagung  dem  Parlament  Tarif- 
verträge zur  Beratung  und  Beschlußfassung  uuter- 
breitet  werden.     Wieviel  solcher  Vertrage  vor- 
gelegt werden ,   das  ist  allerdings  noch  nicht 
gewiß.    Vorläufig  gibt  man  sich  in  Regierungs- 
kreisen noch  der  Hoffnung  hin,  daß  es  gelingen  j 
wird,  mit  den  bereits  zum  Abschluß  gebrachten 
neuen  Tarifverträgen  zwischen  Deutschland  auf  j 
der  einen,  Rußland,  Italien,  Belgien  und  Rumäuien 
auf  der  andern  Seite  auch  noch  die  neuen  Ver- 
träge mit  der  Schweiz  und  Österreich  -  Ungarn,  j 
über  die  bekanntlich  Verhandlungen  noch  schwe-  i 
heu,  vorzulegen.    Die  Regierung  geht  bei  der  i 
Taktik,  möglichst  alle  bedeutenden  neuen  Tarif-  ; 
vertrage  gleichzeitig  vorzulegen,  von  einer  ganz 
richtigen  Erwägung  aus:  Solange  die  Abmachun-  i 
Ken  mit  den  einzelnen  Staaten  geheim  gehalten  . 
werden,  kann  sie  die  Verhandlungen  r.it  anderen 
Staaten  besser  führen;  sobald  aber  Verträge  dein 
Reichstage  unterbreitet  sind,  werden  sie  natür- 
lich veröffentlicht  und  damit  auch  den  Regierunpen 
auswärtiger  Staaten,  mit  denen  etwa  noch  Ver- 
handlungen schweben,  bekannt.    Ob  allerdings 
<lio  deutsche  Regierung  in  der  Lage  sein  wird, 
•liese  Taktik  auf  die  Dauer  beizubehalten .  ist 
fraglich.    Mit   ziemlicher  Sicherheit   kann  an- 


Gesetzgebung. 

genommen  werden,  daß  die  bereits  znm  Abschluß 
gebrachten  neuen  Verträge  die  Bestimmung  ent- 
halten,  daß  sie  am  1.  Januar  1906  in  Kraft 
treten  sollen.  Ist  dem  wirklich  so,  so  ist  eiue 
unabweisliche  Konsequenz,  daß  die  alten  Tarif- 
verträge mit  denjenigen  Staaten,  mit  denen  bis 
Ende  1904  ein  Tarifvertrag  nicht  vereinbart  ist, 
gekündigt  werden.  Zu  diesen  Staaten  gehören 
gegenwärtig  noch  die  Schweiz,  Österreich-Ungarn, 
Serbien  und  Griechenland.  Immerhin  ist  es 
möglich,  daß  bis  Ende  Dezember  auch  mit  diesen 
Staaten  nene  Verträge  zum  Abschluß  gebracht 
werden.  Gelingt  er  aber  nicht  oder  wenigstens 
nicht  mit  einigen  oder  einem  der  aufgezählten 
Staaten,  so  würde  eine  Kündigung  erfolgen  müssen; 
denn  die  bisherigen  Tarifverträge  sind  auf  der 
Basis  des  alten  deutschen  autonomen  Zolltarifs 
aufgebaut;  dieser  aber  wurde,  wenn  die  neuen 
Tarifverträge  zum  Beginn  des  Jahres  1906  in 
Kraft  treteu  würden,  dann  auch  außer  Geltung 
sein  müssen.  Es  wäre,  wenn  die  Kündigung 
gegen  einige  der  alten  Tarifvertragsstaaten  n- 
folgen  müßte,  durchaus  noch  nicht  gesagt,  daß 
mit  diesen  Staaten  im  Laufe  des  Jahres  1905 
kein  neuer  Tarifvertrag  vereinbart  werden  könnte: 
aber  als  Konsequenz  würde  sich  dann  doch  wohl 
ergeben,  daß  mit  der  Vorlegung  der  abgeschlossenen 
Tarifverträge  an  den  Reichstag  nicht  gewartet 
werden  würde,  bis  im  Lunte  des  Jahres  1905 
die  etwa  noch  ausstehenden  Verträge  abgeschlossen 
wären.  Dann  würde  wohl  die  Regierung  sich 
genötigt,  sehen,  daB  Bündel  der  Verträge,  die 
abgeschlossen  sind,  vorzulegen  und  mit  den  an- 
deren später  an  den  Reichstag  zu  kommen. 
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Eine  weitere  Frage  ist,  ob  es  nicht  angezeigt 
wäre,  den  Kreis  der  Tarif vertragsstaaten,  der 
sich  bekanntlich  gegenwärtig  auf  acht  auswärtige 
Staaten  erstreckt,  für  die  Zukunft  zu  erweitern. 
Namentlich  sind  in  dieser  Beziehung  aus  der 
Geschäftswelt  Vorschläge  bezüglich  Schweden- 
Norwegens  und  Hollands  gemacht.  Vielleicht 
käme  auch  Bulgarien  in  Betracht,  das  sich  einen 
neuen  Zolltarif  zugelegt  hat,  der  in  recht  vielen 
Positionen  prohibitiv  wirken  müßte,  wenn  nicht 
durch  Tarifverträge  Ermäßigungen  eintreten 
Wörden.  Bisher  sind  diese  Ermäßigungen  so 
erfolgt,  daß  andere  Länder  Tarifverträge  mit 
Bulgarien  abgeschlossen  haben,  und  Deutschland 
in  den  Genuß  der  Ermäßigungen  als  meist- 
begünstigte Nation  eintrat.  Daß  dies  Verhältnis 
für  Deutschland  aber  auch  in  Zukunft  und  immer 
vorteilhaft  sein  wird,  ist  nicht  sicher.  Jedoch 
wird  mit  Recht  betont,  daß  dies  eine  Cura 
posterior  sei.  Die  Schwierigkeiten,  die  sich  der 
Regierung  bei  der  Erneuerung  der  jetzigen  Tarif- 
verträge entgegenstellen,  sind  so  groß,  daß  sie 
nicht  noch  erweitert  werden  sollten.  Wenn  aber 
die  jetzige  Aktion  zur  Erneuerung  der  bestehen- 
den Tarifverträge  zu  Ende  geführt  sein  wird, 
dann  wird  die  Frage  sich  allerdings  von  selbst 
aufwerfen ,  ob  man  nicht  mit  anderen  Staaten 
weitere  Tarifverträge  abschließen  will.  Daß 
einer  von  solchen  Verträgen  noch  in  der  nächsten 
Reichstagstagung  an  den  Reichstag  kommen  würde, 
ist  allerdings  ausgeschlossen.  Nicht  gewiß  ist, 
ob  noch  andere  auf  die  Zoll-  und  Handelspolitik 
bezügliche  Vorlagen  außer  den  erneuerten  Tarif- 
verträgen den  Reichstag  beschäftige»  werden. 
Man  spricht  hier  und  da  von  einer  Novelle  zum 
neuen  Zolltarif,  die  alle  diejenigen  Neuerungen 
zu  bringen  bestimmt  wäre,  die  sich  bei  den 
Handelsvertragsverhandlungen  jetzt  schon  als 
notwendig  herausgestellt  hätten.  Es  ist.  über 
nicht  recht  klar,  was  hiermit  gemeint  ist.  Zoll- 
befreiungen und  Zollermäßigungen  lassen  sich  durch 
Tarifverträge  durchsetzen;  an  neue  Verzollungen 
oder  Zollerhöhungen  wird  man  aber  schwerlich 
denken.  Es  liegt  deshalb  nahe,  anzunehmen, 
daß  Hitteilungen,  die  sich  hierauf  beziehen, 
lediglich  Kombinationen  sind.  Die  Ausführungs- 
anweisnugen  zum  neuen  Zolltarif,  wie  sie  vom 
Amtlichen  und  Statistischen  Warenverzeichnis 
dargestellt  werden,  sind  nur  Verwaltungsmaß- 
nahmen  und  werden  vom  Bundesrat  erledigt. 
Sie  gehen  den  Reichstag  nichts  an.  Beide  Aus- 
führungsanweisungen  sind  so  weit  vorbereitet, 
daß  ihre  Beratung  im  Bundesrat  nahe  bevor- 
steht. Die  Beschlußfassung  wird  natürlich  noch 
einige  Monate  ausstehen.  Man  nimmt  allgemein 
an,  daß  die  Geschäftswelt  im  Sommer  nächsten 
Jahres  in  die  Lage  versetzt  werden  wird,  die 
Bestimmungen  dieser  Ausführungsanweisungen 
kennen  zu  lernen.  Innerhalb  der  Reicbsregierong 
wird  nun,  wie  bekannt,  noch  eine  Novelle  vor- 


I  bereitet,  die  sich  auf  Zollverhältnisse  bezieht. 
:  Es  ist  die  zum  Vereinszollgesetz  vom  Jahre  1869. 
Ob  diese  Novelle  dem  Reichstag  noch  im  nächsten 
Tagungsabschnitt  zugehen  wird,  ist  gleichfalls 
sehr  zweifelhaft.    Die  Vorbereitung  für  die  Vor- 
lage ist  noch  nicht  lange  im  Gang.    Es  würde 
1  auch  nicht  viel  ausmachen,  wenn  man  die  Fertig- 
I  Stellung  für  die  Reichstagetagung  1905/06  auf- 
j  sparte.    Es  handelt  sich  im  Vereinszollgesetz 
um  allgemeinere  Bestimmungen,  z.  B.  den  Ver- 
edelungsverkehr.  Diese  können  auch  gegebenen- 
falls eine  Änderung  zu  einer  andern  Zeit  als 
gerade  zu  der  des  Inkrafttretens  der  nenen  Tarif- 
verträge erfahren.    Aber  wie  immer  auch  in 
bezug  auf  diese  und  andere  zoll-  und  handels- 
politische Vorlagen  der  nächste  Tagungsabschnitt 
des  Reichstags  verlaufen  wird,  sicher  ist,  daß 
er  durch  die  erneuerten  Tarifverträge  eine  be- 
i  deutende  Umwälzung  für  das  industrielle  und  ge- 
|  werbliche  Leben  Deutschlands  überhaupt  bringen 
wird.    Der  Reichstag  ist  bekanntlich  nicht  in 
der  Lage,  an  Einzelheiten  der  Handelsverträge 
j  etwas  zu  ändern.    Er  muß  sie  entweder  ganz 
:  annehmen  oder  ablehnen.    Wie  er  sich  dazu 
i  stellen  wird,  wird  natürlich  erst  dann  abzusehen 
i  sein,  wenn  der  Inhalt  der  neuen  Tarifverträge 
!  bekannt  sein  wird. 

Das  zweite  Gesetzgebungsgebiet,  das  für  das 
'<  gewerbliche  Leben  von  größter  Wichtigkeit  sein 
wird,  ist  das  der  Verkehrspolitik.   Man  wird 
ja  anerkennen  müssen,   daß  seitens   der  Re- 
gierungen in  den  letzten  Jahrzehnten  zur  Hebung 
des  Verkehrs  durch  Vermehrung  der  Kommuni- 
kationsmittel recht  viel  geschehen  ist.  Auch  die 
Landtage  der  Einzelstaaten,  zu  deren  Kompetenz 
die  Verkehrspolitik  gehört,  haben  die  Regierungen 
im   allgemeinen   hierbei   unterstützt.    Nur  in 
;  neuester  Zeit  ist  ein  Konflikt  zwischen  der 
Preußischen  Regierung  und  dem  Preußischen 
Landtage  in  bezug  auf  den  Ausbau  von  Wasser- 
straßen hervorgetreten.    Ob  dieser  Konflikt  in 
der  nächsten  Tagung  des  Preußischen  Landtags 
beigelegt  werden  wird,  das  ist  die  Frage.  Der 
!  Streit  dreht  sich  nicht  um  den  Aus-  und  Neubau 
'  von  Wasserstraßen  überhaupt,  sondern  haupt- 
sächlich um  die  Herstellung  einer  Wasserstraßen- 
verbindung zwischen  dem  Westen  der  Monarchie 
und  der  Elbe.    Die  Preußische  Regierung,  die 
|  anfänglich  auf  dem  Standpunkt  verharrte,  daß 
unter  allen  Umständen  eine  diese  Verbindung 
herstellende  Wasserstraße  gebaut  werden  müßte, 
hat   den   Anschauungen   der  preußischen  Ab- 
,  geordnetenhausmehrheit    insofern  nachgegeben, 
i  als  sie  jetzt  nur  einen  Teil  der  Verbindung 
verlangt,  und  zwar  im  Zusammenhang  mit  den 
verschiedensten  anderen  Wasserstraßen,  die  vor- 
nehmlich im  Osten  der  Monarchie  gebaut  werden 
sollen.    Noch  besteht  ja  immer  die  Hoffnung, 
daß  sich   für  diese  Pläne  eine  Mehrheit  im 
Preußischen  Landtag  finden  wird.    Die  Ent- 


Digitized  by  Google 


1.  November  1904. 


Induntri*  und  GufUgtbung. 


Stahl  und  Eisen.  1267 


Scheidung  hierüber  dürfte  vielleicht  eher  fallen, 
all  die  Handelsverträge  im  Reichstag  zur  ent- 
scheidenden Abstimmung  gebracht  werden.  Leider 
hat  man  die  Frage  des  Baues  von  Wasserstraßen, 
die  doch  lediglich  anter  dem  Gesichtswinkel  der 
Verkehrspolitik  zu  beurteilen  war,  mit  allgemein- 
politischen  Fragen  verquickt.  Unser  aufstreben- 
des gewerbliches  Leben  fordert,  daß  immer  mehr 
Kommunikationsmittel  zur  Verfügung  stehen, 
damit  die  erzeugten  Waren  von  einem  Teil  des 
Reiches  nach  dem  andern  möglichst  schnell  und 
möglichst  billig  transportiert  werden.  Die  Eisen- 
bahnen allein  genügen  diesem  Zwecke  nicht; 
auch  die  bisherigen  Wasserstraßen  sind  nicht 
fähig,  den  gesteigerten  Verkehr  zu  bewältigen, 
folglich  bleibt  nichts  anderes  übrig,  als  neue 
Wasserstraßen  zu  bauen.  Dabei  wird  man  natür- 
lich auch  den  Ausbau  der  Eisenbahnen  nicht 
aus  dem  Auge  verlieren  dürfen.  Es  ist  auch 
anzunehmen,  daß  in  der  nächsten  Tagung  des 
Preußischen  Landtags  wieder  eine  Vorlage,  die 
die  Erweiterung  des  Neben-  und  Kleinbabnnetzes 
anstrebt,  eingebracht  werden  wird.  Auch  werden 
sicherlich  wieder  beträchtliche  Mittel  für  die 
Vermehrung  des  rollenden  Materials,  für  die 
Anlage  von  Bahnhöfen  usw.  verlangt  werden. 
In  dieser  Beziehung  hat  die  Preußische  Regierung 
stets  ihre  Pflicht  getan,  und  es  ist  auch  an- 
zunehmen, daß  dies  im  nächsten  Tagungsabschnitt 
der  Fall  Bein  wird.  Nur  in  einem  Punkte  der 
Eisenbahnpolitik  weigern  sich  die  Regierungen, 
einem  vollständig  berechtigten  Wunsche  der 
Industrie  nachzukommen.  Dieser  Wunsch  zielt 
ab  auf  eine  allgemeine  Reform  des  Eisenbahn- 
frachtwesens.  Unser  Eisenbahntarif  enthält  die 
merkwürdigsten  Dinge.  Von  irgendeiner  logi- 
schen Grundlage  ist  in  ihm  nichts  zu  spüren. 
Die  Frachtsätze  sind  lediglich  historisch  ge- 
worden, sie  sind  ohne  jede  Rücksichtnahme  auf- 
einander aufgestellt  und  bilden  deshalb  ein 
Konglomerat,  das  einer  Reform  von  Grund  auf 
dringend  bedürftig  ist.  Die  Regierung  aber 
versteht  sich  dazu  nicht,  nicht  etwa  weil  sie 
über  die  Verfehltheit  des  jetzigen  Frachtwesens 
im  unklaren  ist,  sondern  weil  sie  fürchtet,  daß 
von  einer  solchen  Reform  die  Einnahmen  in 
Mitleidenschaft  gezogen  werden  wurden,  und 
damit  das  preußische  Budget  ins  Wanken  geraten 
könnte.  Die  Eisenbahnen  aber  haben  nicht  die 
Aufgabe,  die  Finanzen  des  Staates  zu  stützen, 
sondern  dem  Verkehr  zu  nützen.  Wenigstens 
ist  das  letztere  ihre  Hauptaufgabe,  und  deshalb 
muß  immer  wieder  von  neuem  gefordert  werden, 
daß  die  Regierung  sich  endlich  an  eine  gründ- 
liche Reform  des  Eisenbahnfrachtwesens  macht. 

Neben  diesen  wichtigsten  für  die  Industrie 
in  Betracht  kommenden  Fragen  werden  natür- 
lich auch  andere  das  Gewerbe  angehende  Vor- 
lagen in  der  nächsten  parlamentarischen  Kam- 
pagne zur  Beratung  kommen.    Ob  dabei  die 


I  Sozialpolitik   in   ähnlicher  Weise  berück - 
j  sichtigt  werden  wird  wie  in  den  letzten  Tagungen, 
ist  nicht  sicher.     Nach  allem  was  verlautet, 
i  kann  man  vielmehr  annehmen,  daß  der  nächste 
Tagungsabschnitt  des  Reichstags  eigentlich  nicht 
so  sehr  mit  sozialpolitischen  Entwürfen  bepackt 
i  sein  wird.    Dies  liegt  nicht  etwa  daran,  daß 
,  nicht  genügend  sozialpolitische  Vorarbeiten  seitens 
der  Regierung  geleistet  sind.     In  dieser  Be- 
ziehung ist  kein  Mangel  vorhanden.    Es  darf 
nur  auf  die  Erklärungen  hingewiesen  werden, 
!  die    der    Staatssekretär   des    Reichsamts  des 
Innern  in  bezug  auf  die  Verleihung  der  Rechte 
juristischer  Personen  an  die  Berufsvereine  ab- 
gegeben hat.    Auch  wird  ja  seit  längerer  Zeit 
|  eine    allgemeine  Krankenversicherungsgesetz* 
Novelle  vorbereitet.    Indessen  dürften  diesmal 
Vorlagen  aus  anderen  politischen  Gebieten  so 
sehr  fiberwiegen,  daß  man  auf  größere  sozial- 
politische Entwürfe  wohl  verzichten  wird.  Viel- 
leicht aber  wird  man  doch  in  einer  Gewerbe- 
ordnungsnovelle, die  sich  wegen  anderer  Punkte 
als  notwendig  herausgestellt  hat,  die  Arbeitszeit 
\  der  Frauen  anders  als  bisher  regeln.  Einen 
Maximalarbeitstag  hat  die  Regierung  bisher  stets 
abgelehnt.    Indessen  ist  durch  die  Gewerbe- 
ordnungsnovelle vom  Jahre  1891  der  elfstündige 
;  Maximalarbeitstag  für  Frauen  eingeführt.  Es 
!  soll  in  der  Regierung  eine  starke  Strömung  für 
|  die  Herabsetzung  dieses  Arbeitstages  auf  zehn 
j  Stunden   herrschen.    Ob   diese   Strömung  im- 
stande sein  wird,  ein  Ergebnis  zu  zeitigen,  und 
ob  dies  Ergebnis  bereits  im  nächsten  Tagungs- 
abschnitt dem  Reichstag  zugestellt  werden  wird, 
ist  allerdings  unsicher.    Wenn  es  aber  der  Fall 
sein  würde,  dann  würde  es  eben  in  der  er- 
wähnten Gewerbeordnungsnovelle,  die  verschie- 
dene auch  die  Industrie  angehende  Fragen  neu 
regeln  würde,  durchgeführt  werden. 

Von  anderen  Entwürfen,  die  voraussichtlich 
den  Reichstag  beschäftigen  werden,  und  die  die 
Industrie  angehen,  ist  namentlich  noch  zu  nennen 
der  Entwurf  über  den  privaten  Versiche- 
rungsvertrag. Bekanntlich  hat  das  B.  G.  B. 
eine  ganze  Anzahl  von  anderen  Gesetzen  im 
Gefolge  gehabt.  Mit  dem  Gesetz  über  den  pri- 
vaten Versicherungsvertrag  würde  die  Reihe 
dieser  größeren  Gesetze  abgeschlossen  werden. 
Der  Entwurf  ist  bekanntlich  außerordentlich 
eingehend  vorbereitet.  Der  erste  Entwurf  wurde 
einer  Sachverständigenkonferenz  vorgelegt.  Dann 
wurde  die  auf  Grund  dieser  Beratungen  zu- 
stande gekommene  Vorlage  publiziert.  Die 
Öffentliche  Kritik  hat  sich  ein  Jahr  damit  be- 
schäftigt. Die  Vorlage  ist  für  den  Reichstag 
vorbereitet.  Ob  sie  an  ihn  kommen  wird,  hängt 
allerdings  auch  von  der  Erwägung  ab,  ob  durch 
sie  nicht  das  Reichstagspensum  zu  groß  werde» 
würde.  Namentlich  interessiert  bei  diesem  Ent- 
wurf die  Industrie  der  Teil,  der  sieb  mit  der 
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Feuerversicherung  beschäftigt.  Die  Feuerver- 
sicherung ist  ja  überhaupt  ein  Gegenstand,  der 
in  letzter  Zeit  die  Industrie  nahe  berührt. 
Man  wird  schon  deshalb  die  Entwicklung,  die 
die  Geschichte  des  Entwurfs  über  den  Versiche- 
rungsvertrag nehmen  wird,  iu  der  gesamten 
Industrie  mit  größtem  Interesse  verfolgen. 

Worauf  man  sich  schließlich  in  der  Indnstrie 
für  die  nächste  parlamentarische  Kampagne  ge- 
faßt machen  muß,  ist  die  ausgedehnte  Erörte- 
rung über  das  K arteil  w  es e  n.  Die  Kartelle 
haben  für  das  deutsche  Gewerbe  eine  große 
Bedeutung  errungen.  Nachdem  das  Ausland  zu- 
erst Deutschland  gegenüber  in  der  Ausbildung 
dieser  Geschäftsform  im  Vorsprung  war,  ist 
unser  Gewerbe  ihm  recht  schnell  gefolgt.  Die 
geschäftlichen  Zusammenschlüsse  sind  in  vielen 
Industriezweigen  zustande  gekommen  und  haben 
meist  zum  Segen  der  letzteren  gewirkt.  Ge- 
rade der  Umstand,  daß  sie  Erfolge  hatten,  ist 
die  Ursache  gewesen,  daß  sie  in  weiteren 
Kreisen  der  Bevölkerung  Neid  hervorriefen,  und 
die  Industrie  würde  sich  .Illusionen  hingeben, 
wenn  sie  annähme,  daß  in  den  Parlamenten 
die  Mehrheiten  für  die  Kartelle  eingenommen 
seien.  Man  wird  mit  ziemlicher  Sicherheit  an- 
nehmen dürfen,  daß  die  nächste  parlamen- 
tarische Kampagne  nicht  verlaufen  wird,  ohne 
daß  die  Kartelle  ihre  Seitenhiebe  abbekommen 
werden.     Die  Regierung  steht  bisher  noch  auf 


j  dem  vernünftigen  Standpunkt,  daß  die  Entwick- 
lung der  Kartelle  nicht  gehindert  werden  darf. 

i  Es  ist  ja  aber  bekannt,  daß  an  einzelnen 
Stellen  der  Staat  sich  in  Unternehmungen  ein- 
gelassen hat,   die  zu   Kartellen   in  Gegensatz 

!  treten,  und  es  wird  abzuwarten  sein,  welche 
Einwirkung  dieser  Umstand  auf  die  allgemeine 
Haltung  der  Regierung  auaüben  wird.  Leider 
versteht  man  auch  in  weiten  Kreisen  der  Be- 
völkerung  nicht,   den    Weil   der  Kartelle  zn 

;  schätzen.  Hoffentlich  werden  die  zu  erwarten- 
den Debatten  dazu  beitragen,  daß  ein  größeres 
Verständnis  für  diese  Geschäftsform  aufkommt. 
Es  wird  dabei  meist  noch  der  Standpuukt  des 
Konsumenten  zu  sehr  in  den  Vordergrund  ge- 
rückt. Daß  die  deutsche  Arbeiterschaft  und 
damit  das  Gros  der  Bevölkerung  das  größte 
Interesse  daran  hat,  daß  durch  die  Kartelle  die 
Arbeitsgelegenheit  erhalten  und  erweitert  wird, 
wird  zu  wenig  betont.  Man  wird  wünschen 
müssen,    daß   die   Kartellfrennde   diesen  Ge- 

|  Sichtspunkt  in  der  parlamentarischen  Kampagne 
scharf  hervorheben. 

Diese  kurze  Aufzählung  wird  genügen,  tun 
zu  zeigen,  wie  sehr  die  Industrie  auch  an  der 
nächsten  parlamentarischen  Kampagne  inter- 
essiert ist.  Es  bleibt  nur  zu  wünschen,  daß 
die  gesetzgeberischen  und  Verwaltnngsmaß- 
nahmen,  die  schließlich  ergriffen  werden,  ihr 
zum  Vorteil  gereichen  möchten.       h.  Kraut*. 
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Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

22.  September  1904.  Kl.  24  e,  (J  19  427.  Gas- 
erzeuger mit  oberer  und  unterer  Feuerung  und  da- 
zwischenliegender (iasentnahmestelle.  (iasmotorenfabrik 
Deut/.,  Köln-Deut«. 

Kl.  49  d,  M  23648.  Keilenschneiduiaschine  mit 
über  das  Werkstück  zu  führender  Schneid.itange. 
Murtin  Merk.  Brooklyn,  V.  St.  A.;  Vertr.:  G.  Filde 
und  F.  Bombagen,  l'Ht. -Anwälte,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  49d,  P  14506.  Maschine  zur  Erzeugung  von 
Raspelhieb:  Zus.  z.  Anm.  P  13  371.  Gottlieb  Peiseler, 
Cliurlottenburg,  Cauerstr.  28. 

Kl.  49d,  P  14  512.  Maschine  zur  Erzeugung  von 
Raspelhieb;  Zus.  z.  Anm.  P  13371.  Gottlieh  Peiseler. 
Oharlottenbiirg.  Cauerstr.  28. 

Kl.  40h,  K  18  186.  Vorrichtung  zum  Zusammen- 
drücken der  Schweißenden  von  Kettengliedern.  Julius 
Raffln  er,  Iserlohn. 

Kl.  50 e,  IJ  I9  80H.  Staubsammler  mit  in  einem 
Flüssigkeitsbrhiilter  umlaufenden  Zerstiinbungsrad.  Lud- 
wig Roßler.  Aibling. 

26.  September  1904.  Kl.  31  e.  A  li>563.  Kipp- 
vurru-htuiig    für    (iiebpt.inneiiwagen.      Akt.  -ties.  für 


Feld-  und  Kleinbahnenbedarf.  vormals  Orenstein  Ai 
Koppel,  Berlin. 

Kl.  31c,  W  21530.  Tiegelzange.  Westfälische 
Metall-Tndustrie-Akt.-ties.,  Lippstadt,  Lippstadt  i.  W. 

Kl.  49b.  J  7700.  Maschine  zum  /erteilen  von 
Profileisen:  Zus.  z.  Pat.  136163.    Hugo  John,  Erfurt. 

Kl.  50c,  L  19278.  Entloernngsvorrichtung  für 
Kugelmühlen  mit  am  Umfange  der  Mahltromrael  an- 
geordneten, die  Platten  ergänzenden  Einsatzstücken. 
Herrn.  Löhncrt,  Akt  tief«.,  Bromberg. 

Kl.  50c,  M  24  734.  Kohlenbrecher  mit  hin  und 
her  geheuden  Stoßzahnen  und  umlaufender  Walze  ah 
Widerlager.  Maschinenbauunstalt  Humboldt  und  August 
Uoffiuger,  Kalk  b.  Köln. 

Kl.  81  e.  B  35685.  Einrichtung  zum  gleich mäoie 
hohen  Beschütten  von  Lagerplätzen  oder  dergl.  mit 
Massengut.    Adolf  Baehker,  Rombach  b.  Metz. 

Kl.  81  e,  K  26  584.  Vorrichtung  zur  Verhinderung 
des  seitlichen  Abiaufens  eines  Förderbandes  von  sein« 
l'nterstfitzungswnlzen.  Jakob  Keller-Liechti.  Hattnau- 
Tori.  Schweiz:  Vertr.:  C.  Kleyer.  Pat.-Anwalt,  Karls- 
ruhe i.  B. 

2!».  September  1004.  Kl.  7a,  F  17  362.  Waix- 
werk  mit  mehreren  hintereinanderliegetiden  kalibrierten 
Walzenpiuiren  Vun  zunehmender  rmfaugsiresch*indi(f- 
keit  zum  Längswalzen  von  Voll-  und  Hohlkörpern. 
W.  Frentrup,  Essen,  Saehsenstr.  24. 

Kl.  18b,  M  21200.  Verfahren  der  Erzeugungen 
Stahl  besonderer  Harte.  Franz  Munter,  Ludwigslust  i.M. 
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KL  49b,  R  18  853.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zur  Herstellung  von  geradfläcbigen  Feilen.  Carl  Max 
Ramm,  Chemnitz,  MoTtkestr.  14. 

Kl.  49e,  W  21 872.  Lufthammer.  Werkzeug- 
Maschinenfabrik  Berner  &  Co.,  Nürnberg. 

Kl.  49e,  Z  3615.  Schwanzhammer  mit  Reibräder- 
autrieb.    Ernst  Zimmermann,  Remscheid-Reinshagen. 

Kl.  49h,  S  19  686.  Vorrichtung  zum  Weg- 
schneiden des  beim  Auswalzen  von  runden  ringförmi- 

r Körpern  sich  bildenden  Grates.  Societe  Generale 
Laminage  Annulaire  pour  la  fabrikation  de  chaines 
sans  aoudure  (Socit'te  Anonvnie),  Brüssel;  Vertr. : 
Max  Löser.  Pat.-Anwalt,  Dresden  9. 

Kl.  80b,  W  19706.  Verfahren  zur  Herstellung 
eines  basischen  Ufenfutters  für  metallurgische  Zwecke. 
George  Westinghouse,  Pittsburg;  Vertr.:  F.C.Glaser, 
L.  Glaser,  0.  Hering  und  E.  Peitz,  Pnt.- Anwälte, 
Berlin  SW.  68. 

6.  Oktober  1904.  Kl.  10a,  B  34  311.  Liegender 
Koksofen  mit  Einrichtung  zn  direktem  und  indirektem 
Betrieb  und  Verteilung  der  Heizgase  bei  beiden  Be- 
triebsarten durch  obere  Langskanale  auf  die  Heizzüge. 
Dr.  Theodor  von  Baner,  Berlin,  Mansteinstr.  11. 

Kl.  10a,  B  36982.  Verfahren  und  Einrichtung 
zur  Erhöhung  der  Ausbeute  an  Teer  und  Ammoniak 
aus  Koksofengasen  mittels  Einleitens  von  Wasser- 
dampf  in  die  Kammerfüllnngcn  liegender  Koksöfen. 
Dr.  Theodor  von  Bauer,  Berlin,  Mansteinstr.  11. 

Kl.  12e,  8  18290.  Verfahren  zum  Reinigen  der 
Gichtgase  von  Flugstaub.  George  James  Snelus, 
Frizington,  Engl.;  Vertr.:  Max  Mossig,  Pat.-Anwalt, 
Berlin  NW.  21. 

Kl.  19a,  M  23848.  Verfahren  zur  Ausbesserung 
abgenutzter  Schienenstöße  ohne  Entfernung  der  Schie- 
nen aus  dem  Geleise.  Franz  Melaun,  Charlottenburg, 
Urolmanstr.  34/35. 

Kl.  24h,  Sch  20926.  Selbsttätige  mit  Flüssig- 
keitssteuerung versehene  Kohlenfullvorriclitung  für 
Gasei  zeuger.    Robert  Schulte,  Bochum,  Blücherstr. 

Kl.  31c,  D  13780.  Gußforra  mit  Vorrichtung 
zur  Flüssigerhaltung  deB  Metalls  mit  Hilfe  des  elek- 
trischen Stroms.  Julius  Riemer,  Schumannstraße  14, 
und  Reiner  M.  Daelen,  Kurfürstenstr.  7,  Düsseldorf. 

Kl.  49b,  W  21  886.  Kreisschere.  Gustav  Wagner, 
Reutlingen,  W  ürttemberg. 

Kl.  81  e,  B  37  685.  Vorrichtung  zum  Verschließen 
von  nach  oben  offenen  Auslaufrinnen  an  Schüttrümpfen. 
Adolf  Bleichert  &  Co.,  Leipzig-Gohlis. 

H  ebrnac  hsmaster  el  n  tmga  n  ge  n. 

2«.  September  1904.  Kl.  la,  Nr.  238517.  Aus- 
balanciertes Schüttelsieb  mit  durch  den  Schwerpunkt 
gehender  Antriebswelle.    Otto  Kolde,  Zeitz. 

Kl.  81c,  Nr.  233319.  Hartgußwalzen  mit  ein- 
gegossenen schmiedeisernen  Ringen,  dadnmh  gekenn- 
zeichnet, daß  die  schmiedeisernen  Ringe  Rippen  oder 
Dorne  aufweisen,  welche  in  den  Guß  hineinragend 
den  Ring  am  Gußkörper  festhalten.  F.  Jaeger,  Bcrg.- 
filadbach. 


Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  lh,  Nr.  151  410,  vom  6.  April  1902.  Bern- 
hard Grätz  in  Berlin.  Verfuhren  der  magneti- 
schen Aufbereitung  ron  Erzen  unter  Benutzung  einen 
magnetischen  Vorscheideherdes  und  eines  die  auf  dem 
Herde  zu  nberst  geschichteten  magnetischen  Teilchen 
des  Hutes  abhebenden  zweiten  Magnetsystems. 

Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  das  in  letzter  Nr.  be- 
schriebene elektromagnetische  Scheideverfahren  (Patent 
Nr.  151  409)  und  besteht  darin,  daß  die  Magnetfelder 
des  elektromagnetischen  Scheiders  f  (vergleiche  (Iii- 
Abbildung  Heft  20  Seite  1201 1,  welcher  die  eigentliche 


Trennung  des  auf  dem  Vorherde  c  vorbereiteten  Gutes 
in  Magnetisches  uud  Unmagnetisches  ausführt,  zu  den 
Feldern  des  Vorscheideherdes  c  rechtwinklig  liegen. 
Hierdurch  wird  eine  gegenseitige  störende  Beein- 
flussung der  beiden  Gruppen  von  Magnetfeldern  ver- 
mieden. 

Kl.  10a,  Nr.  15222«,  vom 

21.  Juli  1903.  Heinrich 
Koppers  in  Essen  a.  d. 
Ruhr.  Liegender  Koksofen 
mit  zicei  Reihen  senkrechter 
Heizkanäle  in  jeder  Ofen- 
Zwischenwand. 

Der  obere  wagerechte  Ver- 
biudungs-  bezw.  Sammelkanal 
k  für  die  Heizzüge  benach- 
barter Kammern  ist  nicht  wie 
bisher  unter-  oder  oberhalb 
des  Widerlagers  (der  Ofen- 
decke), sondern  in  dem  Massiv 
der  Mittelwand  angelegt  Hierdurch  soll  jedeSchwächung 
des  Ofens  vermieden  werden. 


Kl.  4ttg,  Nr.  151 888,  vom  23.  Juni  1903.  C 
Piehler  in  Niederschelden  a.  d.  Sieg.  Ver- 
fahren zur  tiilaung  des  Lauf- 
kranzes an  geschmiedeten  Rä- 
dern, Riemscheiben,  Rollen  und 
dergleichen. 

In  den  am  Rande  des  Rades 
ringsherum  verlaufenden  Wulst 
w  wird  mittels  der  Bandsäge 
oder  des  Drehstahls  ein  Schlitz 
bis  zu  einer  Tiefe,  welche  der 
Hälfte  der  Laufkranzbreite  ent- 
spricht, eingeschnitten  und  die 
dadurch  gebildeten  Ansätze  ma- 
schinell ode  von  Hand  unter  Zuhilfenahme  von  runden 
Paßstücken  a  und  b  nach  den  Seiten  in  das  gewollte 
Profil  umgelegt. 

■  • 

Kl.  <>,  Nr.  152818,  vom  28.  Mai  1902. 
A.  Schriegel  in  Burgdamm  b.  Bremen.  Walz- 
werk zw   Herstellung  von  Hufeisen. 

Das  auf  Lange  abgeschnittene  Stabeisen  soll  zu 
gleicher  Zeit  gewalzt,  geformt,  gefalzt  und  gelocht 
werden. 

Das  abgeschnittene  Flacheisen  i  wird  auf  eine 
Zahnstange  b,  auf  der  eine  Schablone  c  befestigt  ist, 
gelegt  und  bei  der  Vorwärtsbewegung  derselben  durcli 


die  festen  Rollen  d  gebogen.  Bei  Weiterbewegung 
der  Schablone  wird  das  Werkstück  von  den  beiden 
elliptischen  Walzen  e  erfaßt,  die  von  der  Zahnstange  h 
(Inn  Ii  Vermittlung  der  Zahnräder  f  gedreht  werden. 
Gleichzeitig  wird  das  entstehende  Huteisen  durch  die 
sich  entsprechend  drehende  obere  Walze  g  Bacbge- 
walzt  und  durch  an  derselben  befindliche  Messer  h  ge- 
hlst und  gelocht. 
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Patente  der  Ver.  Staaten  von  Amerika. 

Nr.  785795.  William  H.  Morse  in  Wor- 
ceater,  Mass.  Vorrichtung  zum  Ausstoßen  der  Ftuß- 
stahlblöcke  au»  den  Gußformen. 

Die  Gußformen  a  sind  nach  oben  etwas  erweitert 
and  stehen  zu  je  zweien  auf  einem  Wagen  b.  Der 
Boden  der  Gußformen  ist  beweglich.  Das  Geleise  Tür 
die  Wagen  führt  von  den  Frischöfen  zu  den  Wärm- 
öfen  bezw.  Durchweichungsgruben  und  von  da  zurück 
zu  den  Frischöfen.  Vor  den  Wärmöfen,  also  im  Be- 
reich des  Laufkrans  des  Walzwerks,  ist  im  Geleise  eine 
hydraulische  Hebevorrichtung  für  die  Gußformböden 
mit  den  daraufstehenden  Blöcken  vorgesehen. 

Die  Blöcke  werden  hiernach  Abnahme  des  Foim- 
deckels  nach  oben  so  weit  aus  der  Form  angehoben, 
daß  sie  von  dem  Kran  erfaßt  und  in  die  Öfen  ge- 
bracht werden  können.  Die  auf  dem  Wagen  stehen 
bleibenden  Gußformen  werden  durch  eine  besondere, 
entweder  auf  dem  Wagen  selbst  oder  an  Längsschienen 
über  dem  Geleise  angebrachte  Vorrichtung  während  des 
Anhebens  des  Bodens  gegen  den  Drnck  von  unten 
gehalten.  Der  angehobene  Bo- 
den wird  durch  eine  dann  ein- 
gerückte Klinke  in  der  ange- 
hobenen Stelling  erhalten,  in 
welcher  er  der  Luft  von  unten 
den  Eintritt  in  die  Gußform 
zur  Abkühlung  derselben  ge- 
stattet. Die  Formen  werden 
dann  auf  dem  Wagen  gereinigt 
und  nach  automatisch  durch 
entsprechende  Anschläge  neben 
dem  Geleise  oder  mittels  Hand- 
hebel bewirktem  Senken  des 
Bodens  für  den  folgenden  Guß 
vorbereitet.  Dargestellt  ist  der 
Wagen  mit  einer  Form  im 
Querschnitt  im  Augenblick  des  Anhebens  des  Stahl- 
blocks. Der  Kolben  c  des  hydraulischen  Zylinders  d  faßt 
unter  das  Bodenstück  «  der  Gußform.  Die  eigentliche 
Bodenplatte  liegt  auf  eiuem  laternenartig  durch- 
brochenen Zylinderstück  mit  einer  glatten  Ansatzfläche. 

Gegen  diese  liegt  die  in  f  am  Wagen  b  drehbare 
Klinke  q  an.  Ist  das  Bodenstück  gehoben,  so  fällt 
die  Klinke  g  nach  innen  und  faßt  mit  ihrem  Hori- 
zontalfinger unter  Zylinder  e,  sichert  also  das  Boden- 
stück  nach  Heruntergehen  des  Kolbens  c  in  der  Hoch- 
lage. Durch  Hebel  h  wird  die  Klinke  g  wieder  zu- 
rückgezogen, so  daß  das  Bodenstück  sich  auf  seinen 
Sitz  senken  kann.  Dies  erfolgt  stoßfrei,  indem  An- 
aätze i  des  Bodenstücks  auf  eine  im  Geleise  liegende 
Puffervorrichtung  treffen.  Die  Gußform  a  besitzt  seit- 
liche Ansätze  o,  gegen  die  während  des  Anhebens 
des  Bodens  die  auf  exzentrischen  Nabenringen  sitzen- 
den Hebel  /  durch  Drehung  der  Bolzen  z  angestemmt 
werden.  Die  Gußform  a  steht  unter  Vermittlung 
eines  Stuhls  n  auf  dem  entsprechend  dem  Bodenstück 
durchbrochenen  Wagenplateau.  Der  Stuhl  n  bietet 
dem  Bodenstück  Führung  und  der  Gußform  Halt. 


Nr.  788929.  Henry  Aiken  in  Pittsburg, 
Penntylvanien.  Beschickungsvorrichtung  für  Herdöfen. 

Über  der  Herdofenreihe  mit  der  Beschickungs- 
bühne a  fährt  auf  dem  Gerüst  b  der  übliche  Laufkran. 
Die  oben  auf  den  breiten  Kranbalken  c  laufende 
Katze  d  wird  elektrisch  angetrieben  unter  Strom- 
abnahme von  an  einem  der  Kranbalken  c  entlang  ge- 
spannten Leitungsdrähten.  Die  Kranbalken  c  tragen 
noch  ein  unteres,  inneres  Geleise  t,  das  am  hinteren 
Kranende  zum  Teil  weggeschnitten  ist. 

Dar  Kran  kann  allen  möglichen  Zwecken  dienen, 
z.  B.  der  Materialheranschaffung.  Für  die  Beschickung 


der  Ofen  wird  eine  jeweilig  auf  den  Kran  zu  hebende 
Vorrichtung  f  benutzt.  Diese  besteht  im  wesentlichen 
aus  einem  oberen  Laufwagen  g  mit  daranhängendem 
Motorgestell  h  und  Lade  von  ichtnng  i.  Der  Lauf- 
wagen g  paßt  auf  das  untere  Krangeleise  e.  Soll  be 
schickt  werden,  so  fährt  der  Kran  über  den  augen- 
blicklichen Standort  der  Beschickungsvorrichtung  f, 
und  der  Wagen  g  der  letzteren  wird  an  die  Ketten  k 
gehakt,  welche  über  Kettenräder  der  Katze  d  laufen. 
Die  letztere  bringt  die  Vorrichtung  f  bis  an  den 
hinteren  Ausschnitt  des  unteren  Krangeleises  t,  das 
den  Wagen  </  durchläßt.  Dieser  wird  nun  angehoben 
und  auf  das  Geleise  e  gefahren.    Durch  eine  von  der 


Katze  d  herabhängende  Stromleitung  wird  der  Motor 
der  Beschickungsvorrichtung  an  die  Hauptleitung  an 

S «schlössen.  Von  der  Motorwelle  aus  wird  eine  unter 
r  liegende  Hohlwelle  /  angetrieben,  in  welcher  vorn 
der  den  Kasten  m  für  das  Beschicknngsmaterial 
tragende  Hohlschaft  n  sitzt.  Durch  Hohlwelle  l  und 
Hohlschaft  n  geht  eine  von  hinten  mittels  Handrad 
zu  verschiebende  Stange,  welche  den  in  einem  unteren 
Schlitz  und  an  seitlichen  Ansätzen  des  Hohlscbaftes  n 
geführten  Schlitten  o  tragt.  Durch  Verschiebung  der 
Innenstange  wird  Schlitten  o  mit  dem  Kasten  m  ge- 
kuppelt, und  die  Beschickungsmulde  in  kann,  in  den  Ofen- 
raum gebracht,  durch  Umdrehen  entleert  werden. 


Nr.  788074.  John  Cook  in  Pittsbure, 
Pennsylvanien.    Aufgichtvorrichtung  für  Hochöfen. 

In  dem  unten  trichterförmig  verengten  Gehäuse  u. 
welches  den  Fülltrichter  b  tragt,  sitzt  oben  der  Rohr- 
stutzen c.  Auf  letzterem  gleitet  das  Teleskoprobr- 
stück  d,  welches  sich  unten  erweitert  und  auf  der 
Glocke  «  aufsitzt.  Der  Zylinder  c  ist  mittels  seitlicher 
Zapfen  mit  dem  einen  Ende 
des  zweiarmigen,  in  dem 
Gehäuseansatz  f  gelager- 
ten Hebels  g  verbunden, 
welcher  durch  die  Stange  h 
mit  einem  in  den  Führun- 
gen •  gleitenden  Kreuzkopf 
verbunden  ist  und  durch 
den  Kolben  des  hydrauli- 
schen Zylinders  /  gedreht 
wird. 

Auf  den  Gelenkzapfen 
am  Rohr  rf  sitzen  die  nach 
oben  Tührenden  Stangen  m, 
welche  an  die  Winkel- 
hebel m  greifen  und  mittels 
dieser  die  Klappen  o  des 
Fülltrichters  b  achließen,  sobald  das  Rohrstück  d  bis 
in  seine  Höchstlage  gehoben  ist  Die  Glocke  t  wird 
mittels  Stange  p  und  Hebel  q  hydraulisch  gehoben 
und  gesenkt.  Die  unteren  Klappenränder  o  haben 
Kerben  zum  Durchlassen  der  Stange  p.  Ist  das  Rohr- 
stück d  unter  Schließung  der  gasabdichtenden  Klappen  o 
des  Fülltrichters  b  gehoben  und  der  Möller  auf  Glocke  t 
und  den  umgebenden  Trichterrand  gefallen,  so  wird 
die  Glocke  e  gesenkt. 
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Nr.786086.  Hugo  J.  Glaubitz  in  Allegheny, 
Pa.  üchiackengießanlage. 

Die  Schlacke  soll  kontinuierlich  in  Formen  gefüllt, 
and  diese  nach  genügender  Abkühlung  in  darunter 
gefahrene  Wagen  entleert  werden. 

Die  uns  dem  Hochofen  abfließende  Schlacke  wird 
durch  eine  Rinne  a,  in  die  zweckmäßig  vom  Metall- 
abstich  b  eine  Zweigleitung  c  einmündet,  um  erforder- 
lichenfalls auch  von  dort  noch  Schlacke  und  dergl. 
fortleiten  zu  können,  mehreren  Rinnen  d  zugeleitet. 
Diese 


S 


3iese  sind  oberhalb  von  Formen  e  angeordnet  und  für 
ede  derselben  mit  einem  Schieber  f  versehen,  der 
lurch  den  Arbeiter  zum  Füllen  der  zugehörigen  Form 


ß'1 

Fo; 


gehörigen 
angehoben  und 

nach  erfolgter 
Füllung  wieder 

Je  schlössen  wird, 
ede  Form  ist  auf 
Lagern  g  um  ho- 
rizontale Zapfen 
drehbar,  und  diese 
sind  deraitig  an 
der  Form  ange- 
bracht, daß  die 
gefüllte  Form  von 
selbst  umkippt 
und  ihren  inzwi- 
schen erstarrten 
Inhalt  in  die  auf 
Geleise  *  fahr- 
Wagen  ab- 
ibt,  die  leere 
brm  hingegen 
selbsttätig  in  die 
Gießstellung  zu- 
rückklappt. Da  die  Schlacke  einige  Zeit  zu  ihrer  Ab- 
kühlung beansprucht,  selbst  wenn,  wie  beabsichtigt  wird, 
die  Formen  durch  Wasserstrahlen  von  unten  abgekühlt 
werden,  so  besitst  jede  der  Formen  eine  Arretierung, 
die  sich  beim  Zurückschwingen  der  geleerten  Form 
von  selbst  schließt,  und  die  von  dem  Arbeiter  geöffnet 
wird,  sobald  die  gefüllte  Form  genügend  abgekühlt 
ist.  Sämtliche  Formen  werden  in  ihrer  Gießstellung 
etwas  nach  innen  zu  geneigt  gehalten,  so  daß  etwa 
überfließende  Schlacke  sicher  in  den  darunter  befind- 
lichen Schlackenwagen  gelangt. 

;'lDer  Sicherheit  halber  ist  am  Ende  der  Rinnen 
«in  Sammelbehälter  i  vorgesehen,  in  den  die  Schlacke 
abgelassen  werden  kann,  falls  nicht  genup  leere  F« 
aar  Verfügung  stehen. 


Nr.  785344.  Hans  Goldschmidt  in  Essen 
*.  d.  Ruhr.    Verfahren,  Metall  zu  schweißen. 

Bekannt  ist  ein  Verfahren,  Metallstücke  in  der 
Weise  zusammenzuschweißen,  daß  man  die  mit  den 
Schweißstellen  gegeneinandergehaltenen  Teile  mit  Me- 
tall umgießt;  dieses  bringt 

die  Schweißstelle  anf 
Schweißhitze.  Ein  Übel- 
stand dieses  Verfahrens 
liegt  darin,  daß  das  flüssige 
Metall  an  dem  geschweißten 
Stück  anschmilzt  und  seine 
Beseitigung    Kosten  ver- 


Erfinder schlägt  zur 
Vermeidung  dieses  Miß- 
standes vor,  die  in  Schweißstellung  gegeneinander- 
gehaltenen Metallteile  zuerst  mit  flüssiger  Schlacke 
zu  umgießen  und  dann  erst  das  Metall,  dessen  Wärme 
zum  Schweißen  benutzt  werden  soll,  aufzugießen.  Die 
Schlacke  legt  sich  schützend  um  die  Metallstücke  und 
t  ein  Anschweißen  des  flüssigen  Metalls. 


Die  Figur  zeigt,  wie  gearbeitet  wird.  Die  Schlacke  d 
befindet  sich  am  zweckmäßigsten  auf  dem  Metall  m 
im  Tiegel  b.  Beim  Kippen  des  letzteren  fließt  sie 
naturgemäß  zuerst  aus  und  umgibt  die  Metallstücke  a 
mit  einem  schützenden  Mantel,  der  die  Wärme  des 
später  ausfließenden  Metalls  m  auf  die  Werkstücke 
überträgt.  Die  an  diesem  anhaftende  Schlacke  kann 
nach  beendeter  Schweißung  leicht  durch  einige  Schläge 
beseitigt  werden. 


Nr.  796305.  John  C.  Cromwell  in  Cleve- 
land, Ohio.  Gichtaufzug. 

Das  obere  Ende  des  Schrägaufzugs  «  wird  von 
zwei  einander  gegenüber  auf  der  Gichtplattform  stehen- 
den starken  Säulen  6  getragen.  Die  Träger  b  sind 
sowohl  unten  auf 
der  Plattform  bei  f. 
drehbar,  wie  auch 
mit  dem  Gerüst  * 
gelenkig  bei  d  ver- 
bunden. Oberhalb 
der  Kippstelle  für 
den  Seilbahnwagen 
sind  die  Träger  b 
gegeneinander  ver- 
steift. Das  Förder- 
gerüst 8  steht  nn- 
ten  auf  der  Platt- 
form vor  dem  Ma- 
schinenhaus e  und 
ist  hier  bei  f  dreh- 
bar gelagert  Die 
Höhenveränderungen  des  Hochofens  sollen  infolge  dieser 
Anordnung  die  Gerüstkonstruktion  unbeeinflußt  lassen. 

Die  Gichtverschlußglocken  werden  durch  Seile  und 
Seiltrommeln  gh  abwechselnd  gehoben,  wie  gesenkt. 
Das  Förderseil  wird  von  Trommel  i  angetrieben. 

Das  Förderbahngeleise  führt  bis  zur  ebenen  Erde, 
wo  der  Wagen  vom  Rumpf  aus  gefüllt  wird. 

Maschinenhaus  und  Gerüst  »  können  auch  auf 
ebener  Erde  stehen. 


Nr.  736852.  George  W.  Bollman  in  Pitts- 
burg, Pa.    Beschickungsvorrichtung  für  Hochöfen. 

Die  Erfindung  bezweckt,  das  Begichtungsmaterial 
aus  dem  Fördergefäß  a  in  dem  Trichter  b  gleichmäßig 
um  die  Glocke  c  zu  verteilen,  und  zwar  dadurch,  daß 
das  Gefäß  a  selbsttätig  in  eine  lotrechte  Stellung 


über  der  Glocke  c  gelangt, 
dem  Wagengestell  d  auf 
Schienen  «  mittels  Rol- 
len f  verschieblich  ge- 
lagert, wobei  seine  seit- 
liche Bewegung  durch 
Anschläge  g  und  h  be- 
grenzt wird.  Die  Schie- 
nen e  sind  etwas  geneigt, 
so  daß  das  Gefäß  für 
gewöhnlich  nach  rechts 
rollt  und  sich  gegen  den 
Anschlag  h  anlegt.  Es 
ist  nun  der  Schrägaufzug 
an  seinem  oberen  Ende 
mit  einem  Puffer  *  ver- 
sehen. Gegen  diesen 
trifft  das  Gefäß  <i,  wel- 


Demgemäß  ist  es  auf 


der 


ches  beim  Hinaufbefördern  infolge  der  Neigung 
Schienen  e  gegen  den  Anschlag  h  anliegt  bei  Weiter 
bewegung  des  Wagnngestells  d ,  und  hefindet  sich 
hiermit  in  lotrechter  Stellung  über  der  Spitze  der 
Glocke  c.  Beim  Offnen  des  Klapphodens  des  Gefäßes  a 
verteilt  sich  der  Inhalt  des  Gefäßes  a  gleichmäßig  um 
die  Glocke  c. 
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Nr.  786358.  George  W.  Bollman  in  Pitts- 
burg, Pa.  Vorrichtung  zur  gleichmdßi'irn  Hegichtung 
der  Hochöfen. 

Der  Anfsatz  a  des  Füllrumpfes,  in  dem  sich  unten 
die  übliche  Glocke  c  befindet,  ist  mit  einem  Verschluß 

versehen,  der  ein  gleich- 
mäßiges Verteilen  des  Gicht- 
gutes in  dem  Trichter«/  um 
die  G  locke  bewirkt.  Oer 
Verschluß  besteht  aus  zwei 
Klappen  die    im  ge- 

schlossenen Zustande  zu- 
sammen die  Form  eineR 
Kegels  haben,  dessen  Spitze 
senkrecht  über  der  Glocke  c 
stellt.  Beide  Klappen,  die 
tun  Achsen  e  drehbar  sind, 
sind  durch  Ketten  oder  der- 
gleichen mit  einem  Hebel  verbunden,  bei  dessen  Drehung 
sich  die  Klappen  gleichmäßig  öffnen  oder  schließen. 


nach  oben  nehmen, 
Metallbades  sowie 


Nr.  737577.  Walter  B.  Burrow  in  .Vor- 
f  <>  1  k  ,  Virginia.    Uessemer-  oder  Thomasbirne. 

Per  Windkasten  a  befindet  sich  an  der  der  Aus- 
pußseite  h  entgegengesetzten  Birnenseite.  Die  Wind- 
öffnungen c  sind  in  einem  keilförmig  in  den  Birnen- 
raum vorspringenden  Block  </  aus  dem  Flittermaterial 
der  Birne  eingetonnt  tAft  es  sind  Windpfeifen  aus 
feuerfestem  Ton  eingebettet.  Sie  liegen  in  drei  par- 
allelen Reihen  und  werden  von 
Kanälen  ,  mit  Wind  gespeist 
Vor  der  Birnenöffnung  ist  auf 
der  Oberseite  des  Blocks  d  ein 
Wulst  f  gebildet.  Die  innere 
Rundang  der  Birne  erstreckt 
sich  auch  auf  den  Block  d.  Die 
Fläche  der  Windöffnnngen  liegt 
beinahe  in  der  Ebene  der  Dreh- 
achse der  Birne.  Dadurch,  daß 
die  Windströme  ihre  Richtung 
zuerst  nach  unten  und  dann 
soll  eine  gute  Durchwirbelung  des 
auch  eine  bessere  Ausnutzung  des 
Birnenfutters,  also  reineres  Eisen,  erzielt  werden.  Der 
Neigung  der  Birne  wird  bei  dieser  Düs-enanordnung 
ein  großer  Einfluß  beigemessen,  so  daß  man  durch 
Wahl  der  Neigung  die  verschiedenen  Gütegrade  des 
Eisens  genau  in  der  Hand  habe.  Auch  die  Höhe  der 
Füllung  der  Birne  besitze  ähnliche  Bedeutung. 


Nr.  738194t.  George  K.  Hamfeldt,  Munhall, 
und  Torsten  A.  Teseh,  Swissvale,  Pa.  Hoch- 
ofenaufsatz. 

Der  obere  Teil  des  Ofens  besteht  aus  einem 
eisernen  Behälter  a,  welcher  so  hoch  ist,   daß  die 

beim  Senken  der 
Glocke  b  in  den 
<  »fen  niedergehen- 
de Begichtung  auf 
keinen    Fall  das 

( »fengemäner 
trifft,  sondern  ge- 
gen   die  starke 
eiserne  Wandung 
des    Behälters  » 
anschlägt.  Um 
dieses  Gegen- 
schlugen  der  (lich- 
ten zu  begünsti- 
gen, ist  der  obere 

Teil  des  Behälters  ,i  sehr  stark  zusammengezogen.  Ferner 
ist  der  Behältern  mit  einer  seitlichen  Klapptür  versehen, 
durch  welche  erforderlichenfalls  große  Stücke  (Eisen- 


teile  und  dergl.).  die  durch  die  Glocke  b  nicht  in  den 
Ofen  gelangen  könnten,  aufgegeben  werden.  Auf 
seiner  Außenseite  besitzt  der  Behälter  n  übereinander 
liegende  Kühlrinnen  c,  um  bei  Oberhitze  den  Eisen 
behälter  durch  Wasser  stark  kühlen  zu  können.  Das 
Kühlwasser  wird  durch  Rohre  d  zugeführt  und  au» 
der  untersten  Rinne  durch  Rohr  e  fortgeleitet. 

Erfinder  verspricht  sich  durch  die  besondere  Ge- 
staltung des  Behälters  n.  der  das  Gichtgut  sehr  gc: 
im  Ofen  verteilen  soll,  ein  sicheres  Niedergehen  der 
Gichten. 


Nr.  736419.  Bert  A.  Mick  in  Paters-n. 
New  Jersey.  Verfahren  zur  fCrzieiunt/  rfleichmäßi.; 
dichter  VnllgUsse,  besonders  Stnhlgiisse. 

Erfinder  will  die  bei  stehend  gegossenen  Voll- 
körpern  (Walzen)  besonders  im  oberen  Teil  auftreten- 
den l'ngleichmäßigkeiten  und  Spannungen  am  Unfug, 
auf  dessen  Dichte  es  bei  Walzen  hauptsächlich  an 
kommt,  dadurch  auf  ein  geringes  Maß  bringen,  daü  er 
in  den  aufgesetzten  verlorenen  Kopf  einen  Körper  von 
feuerfestem  Stoff  stellt.  Dadurch, 
daß  das  flüssige  Metall  sowohl 
von  außen  an  der  Sandform,  wie 
auch  durch  den  Einsetzkörper  ton 
innen  Abkühlung  erfährt,  soll  eint 
Vergleichmäßigung  in  der  Er- 
starrung in  bezug  auf  den  t^oer 
schnitt  des  (iusses  eintreten.  Die 
vorzeitig  gebildete  Außenkrnste, 
welche  die  Spannungen,  Hohlräame. 
Lunkerungen  usw.  verursacht,  soll 
also  auf  das  geringstmögliche  Mali 
beschränkt  werden ,  so  daß  der 
Guß  nicht  bedeutend  stärker  aH 
die  spätere  abgedrehte  Form  aus- 
geführt zu  werden  braucht  uoi 
an  Dreharbeit  und  Gußmetall  ge- 
spart  wird.  Auch  soll  der  auf- 
gesetzte Kopf  schwächer  gehalten 
werden  können.  Die  für  die  zweite 
Einfüllung  von  oben  störendr 
schnelle  Krustenbildung  im  oberen 
Teil  und  somit  das  Durchstoßen  der  Krusten  zum 
Nachfüllen  sollen  ebenfalls  fortfallen.  Der  Einsetz 
körper  h  von  hohlzylindrischer  Form  wird  unten  durch 
den  wagerecht  durch  die  Form  geführten  Bolzen  g  und 
oben  durch  gleiche  Bolzen  i  gegen  das  Hinausdrucken 
durch  das  aufsteigende  Metall  gehalten.  Die  in  dem 
Walzenkörper  eingezeichneten  gestrichelten 
deuten  die  endgültige  Walzenform  an. 


Nr.  732867.    Andrew  C.Klo 
man  in  Saxton,  Pa.    Steinern, r 
Winderhitzer. 

a  ist  die  Vorverbrennungskammer 
in  welche  das  Gichtgas  durch  b  ein- 
geleitet wird.  Das  Gas  teilt  sich 
durch  die  beiden  Kanäle  c  in  zwet 
Ströme,  welche  unter  weiterer  Luft- 
zufuhr durch  die  Ventile  d  in  den 
Kammern  e  vollständig  verbr 
und  in  den  mit  Mauerwerk 
gesetzten  Zügen  f  hochsteigen.  Die 
Brenngase  ziehen  dann  durch  die 
ähnlich  gestalteten  Züge  </  wieder 
abwärts  und  gelangen  in  den  Sm- 
mclraiim  i,  der  an  der  einen  Seile 
den  Abzug  für  die  ausgenutzten  tia»e 
zum  Schornstein  nnd  an  der  andern 
Sei».-  den  Einlaß  für  die  Gebläseluft  besitzt.  Letzter«- 
durchzieht  den  Winderhitzer,  wie  üblich,  in 


gesetzter  Richtung. 
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Statistisches. 


Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke  im  September  1904. 


II 

ADilbl 

dar 
Wert. 
Im  Bc- 
richU- 
Montl 

Erzeugung 

Erzeugung 

Bezirke 

Im 
Ana.  1904 
Tobdsii 

Im 

Sept.  1904 

Tom  I.Jan. 

b.  SO.  Srpt. 
1904 
Tonnen 



Im 
Sept.  1909 
Tonnen 

Tom  Uli. 
b.  80.  Sept. 
1903 

ToDnen 

1 

]J 

i\ 

i  i 

J 

Siegerland,  Lahnbeiirk  und  Hessen- Nassau    .  .  . 

Königreich  Sachsen  

Hannover  und  Braunschweig  

Bayern,  Wörttemherg  und  Thüringen  

Gießerei-Roheisen  St. 

12 

7 
1 

2 
2 

71239 
15469 
7898 
11871 

4178 
2641 
7072 
38213 

78386 
13554 
7602 
11990 

8323 
2658 
6829 
38960 

645986 
136125 
54278 
100664 

30615. 
23786 
59531 
8094701 

71401 
17187 
7897 
7876 

4290 
2525 
6771 
81028 

645438 
145162 
64231 
66740 

37424 
22711 
57233 
301532 

S    —    II  163576 

163302 

1369345 

1489741  1340461 

Siegerland,  Lahnbeiirk  und  Hessen-Nasaau   .  .  . 

Bessemer-Roheisen  Sa. 

2 

2 
1 

19649 
2781 
8516 
6980 

11145 

2958 
3662 
5520 

189295 
24483 
44608 
52404 

237871  206521 
841  23606 
2346  35136 

81826 

28176|  810790 

832741  324028 

Ii 

3  -i 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassen    .  .  . 
Schlesien  

10 

2 
1 
1 

217488 
758 
19881 
19599 
9800 
57999 
|  218561 

210967  1855762 
7  4238 
19990  183092 
18406  176703 
8210  85673 
56214  516366 
209218  1966894 

21006l| 1817116 
230  6674 
216991  176808 
18487!  172848 
9800  7962G 
57282  479712 
214168!  1917077 

|  539081 

623012  4777728 

631722 

4649261 

m 

ijj 

I-P 

Rheinland- Westfalen  

Siegerland,  Lahnbezirk  and  Hessen-Nassau    .  .  . 

Stahl-  and  Spiegeleieen  usw.  Sa. 

7 
5 
1 

8282L    80299  248668 
13805     11925  137826 

6635      9138  62878 
592      —  6826 

-     |      2050  4842 

26785 
29677 
4051 
3749 

260868 
215296 
388-17 
82682 
6610 

63358     53412|  459534 

84212|  654208 

f 

J 

i 

Rheinland-Westfalen  

Siegerlud,  Labnbezirk  und  Hessen- Nassau    .  .  . 
Schlesien  

Paddel-Roheisen  Sa. 

7  I 

II 

4886  5265 
14842  18323 
327771  30577 
990  950 
20370|  20562 

462G8 
128033 
269004 
&360 
171887| 

10426 
14642 
2W05 
980 
18054 

73865 
156319 
248747 
8970 
168789 

73865 

70677 

623572 1 

70707.  666610 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau    .  .  . 
Königreich  Sachsen  

Gesamt- Erzeugung  8a. 

846028 
47105 
70702 
12463 

29707 
13431 
65071 
267144 

836062 
41767 
70859 
11990 

27249 
13868 
63043 
268740 

2985979 
429206 
613355 
106879 

269722 
122681 
674897 
2488261 

342300 
62577 
62598 
11624 

29127 
13305 
61053 
263245 

3002808 
547147 
663769 
99422 

269837 
117817 
636945 
2387348 

8Ö1651|  833678  75309691 

848889  7624693 

Ii 
i1 

Thomas-Roheisen  

Gesamt- Erzeugung  Sa. 

158676|  163302 
318261  23175 

539081!  528012 
53353  63412 
73866  70677 

1869846 
310790 

4777728 
469534 

623572 

148974 
33274 

531722 
64212 
70707 

1340461 
824028 

4649261 
554203 
656640 

861661  688678 

7530969 

848889 

7624693 
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Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Umschau  im  Auslande. 

Großbritannien.  Die  Nachteile,  welche  der 
englischen  Eisenindustrie  aus  dem  Mangel  an  Normal- 
profilen  erwachsen  sind,  bilden  seit  Jahren  den  Gegen- 
stand lebhaftester  Klagen  von  Beiten  englischer  In- 
genieure und  Fabrikanten,  und  besonders  die  führenden 
technischen  Vereine  haben  sich  mit  dieser  Frage  sehr 
eingehend  beschäftigt.  Die  Anregung  hierzu  ging  von 
der  „Institution  of  Civil  Engineers"  aus;  dieselbe  trat, 
nachdem  eine  zur  Prüfung  dieser  Angelegenheit  er- 
nannte Kommission  die  Einführung  von  Normalprofilen 
befürwortet  hatte,  mit  den  drei  vereinen  „Institution 
of  Mechanical  Engineers",  „Institution  of  Naval  Archi- 
tects1*  und  „Iron  and  Steel  Institute"  zur  Bildung 
einer  Kommission  zusammen,  die  den  Namen  „Engi- 
neering Standards  Committee"  erhielt  und  mit  der  Aus- 
arbeitung eines 

Englischen  Normalprofllbuches 

betraut  wurde.  Die  Kommission,  welche  ihre  Tätig- 
keit im  April  des  Jahres  1901  begann,  wurde  später 
durch  Mitglieder  der  „Institution  of  Electrical  Engi- 
neers" verstärkt.  Ihre  Arbeiten  erfreuten  sich  der 
wirksamsten  Unterstützung  der  englischen  Regierung, 
welche  für  das  Jahr  1903  1904  einen  Beitrag  zu  dem 
Fonds  des  „Engineering  Standards  Committee"  in  Höhe 
von  3000  £  gewährte,  fernere  Beiträge  in  Aussicht 
stellte  und  zahlreiche  Beamte  in  die  Kommission  ent- 
sandte. Auch  der  Beschluß  der  Admiralität,  ihre 
Bestellungen  künftig  nach  den  Profillistcn  der  Kom- 
mission zu  machen,  dürfte  sich  als  äußerst  förderlich 
für  die  Einführung  der  Normalprofile  erweisen.  Die 
bisherigen  Ergebnisse  der  Kommissionsarbeiten,  welche 
sich  auf  Konstruktionseisen  und  Straßenbahnschienen 
beziehen,  sind  in  einem  soeben  erschienenen,  sehr 
elegant  ausgestatteten  Band  von  475  Seiten  zusammen- 
gefaßt, welcher  den  Titel  trägt  „British  Engineering 
Standards  Coded  Lists.  issued  by  authoritv  of  the 
Engineering  Standards  Committee,  Volume  f.  Rolled 
Sections  for  Constructional  Iron  and  Steel  Tran»  Rails".» 

Dieses  Buch  gibt  nach  einer  die  Vorgeschichte 
der  Kommission  behandelnden  Einleitung  ein  Ver- 
zeichnis der  Komniissionsmitglieder  und  ihre  Ver- 
teilung auf  die  verschiedenen  SubkommiBsionen.  Von 
letzteren  sind,  wena  man  weitere  Unterteilungen  außer 
acht  läßt,  zwölf  gebildet  worden.  Es  sind  dies  außer 
der  Hauptkommission  die  Kommissionen  für  Schiffbau, 
Brücken-  und  allgemeinen  Eisenbau,  Untergestelle  von 
rollendem  Eisenbahnroaterial,  Lokomotivbau,  Schienen, 
elektrische  Anlagen,  Schraubengewinde  und  Lehren, 
Röhrenflanschen  and  gußeiserne  Rohre.  Außerdem 
sind  noch  zwei  Kommissionen  für  Veröffentlichungen 
und  Berechnungen  sowie  für  geldliche  Angelegenheiten 
ernannt  worden.  Es  folgen  alsdann  die  für  Kon- 
struktionseisen aufgestellten  Listen,  welche  folgende 
Profile  umfassen :  Gleichschenklige  Winkeleisen,  un- 
gleichschenklige  Winkeleisen,  Winkelbulbs,  "T-Bulbs, 
FlachbulbB,  2 -Eisen,  \~-  Eisen,  ~T-  Eisen  und  JJ-Eisen. 
Cber  die  Anzahl  der  Profile  in  den  einzelnen  Listen 
und  tlie  Grenzen,  zwischen  denen  sich  die  Haupt- 
abmessungen  bewegen,  ist  bereits  in  „Stahl  und  Eisen" 
1903  S.  427  berichtet  worden.  Ein  weiterer  Abschnitt 
des  vorliegenden  Buches  enthält  Vorschriften  für  die 
Herstellung  von  Stralienbahnschienen  und  Laschen  und 

•  Verlag  von  R.  Atkinson  (London)  Limited,  Salis- 
bury  Housc,  London  Wall,  London  E.  0. 


eine  Liste  der  Straßenbahnprofile.  Die  Schienen  können 
durch  den  sauren  oder  basischen  Bessemerprozeß  oder 
nach  einem  andern  bewährten  Verfahren  hergestellt 
werden.  Die  chemische  Zusammensetzung  soll  den 
folgenden  Anforderungen  entsprechen :  0,4  bis  0,65  °.» 
Kohlenstoff,  0.7  bis  1  °'o  Mangan,  weniger  als  0,1 '« 
Silizium,  0,08  'h  Phosphor  und  0,08  »/o  Schwefel.  Es 
sind  zehn  Profile  vorgesehen,  die  61/»  und  7  Zoll  Höhe 
bei  6'/t  und  7  Zoll  Flänschenbreite  und  90  bis  116  Pfd. 
Gewicht  a.  d.  Yard  (44,6  bis  57,5  kg  f.  d.  m)  haben. 
Die  normale  Länge  der  Schienen  soll  35  ,  45  und 
60  Fuß  (10,7,  13,7  und  18  m)  für  gerade  Strecken  und 
35  Fuß  für  Kurven  betragen.  In  beiden  Fällen  ist 
eine  Abweichung  von  Vi  Zoll  (6  mm)  über  oder  unter 
die  vorgeschriebene  Länge  gestattet.  Einen  bedeuten 
den  Teil  des  Buches  nehmen  die  Verzeichniase  der 
englischen  Walzwerksfirmen,  der  Händler  in  Kon- 
struktionseisen so- 
wie der  Bauinge- 
nieure, Brücken- 
bauer usw.  ein.  Den 
Schluß  bildet  ein 
sehr  ausführlicher 
und  genauer  Tele- 
graphenschlüssel, 
welcher  allein  204 
Seiten  umfaßt  — 

Die  Schwierig- 
keiten, welche  die 
Stahlhärtung  bie- 
tet, wenn  der  Stahl 
zu  Werkzeugen  mit 
stark  gegliedertem 
Querschnitt,  wie 

Fräser,  Bohrer 
usw. ,  verarbeitet 
ist,  sind  bekannt. 
Besonders  kommt 
es  darauf  an,  daß 

die  Temperatur 
während  des  Här- 
tens in  allen  Teilen 
des  zu  härtenden 

Gegenstandes 
gleichmäßig  ist,  da 

sonst  leicht  Risse  entstehen.  Um  in  dieser  Beziehung 
von  der  Geschicklichkeit  des  Arbeiters  unabhängig  zu 
sein,  hat  ßrayshaw  einen 

Snlzbad-  Stahl-  Hirtofen 

entworfen,  welcher  in  vorstehender,  der  Zeitschrift 
„Engineering"  vom  14.  Oktober  1904  entnommenen 
Abbildung  dargestellt  ist.  Der  durch  eine  einfache  and 
gedrungene  Konstruktion  ausgezeichnete  Ofen  kann  mit 
Kohle  oder  Generatorgas,  mit  oder  ohne  Gebläse  be- 
trieben werden.  Um  den  Ofen  heiß  zu  erhalten,  wenn 
zu  irgendeiner  Zeit  die  Windzufuhr  abgeschnitten 
ist,  sind  alle  mit  Gebläsewind  betriebenen  Öfen  such 
mit  einigen  Bunsenbrennern  versehen.  Der  in  der  Ab- 
bildung dargestellte  Ofen  wird  nnr  durch  Bunsenbrenner 
erhitzt.  Er  besteht  aus  einem  Eisenmantel  mit  feuer- 
festem Futter  und  hat  einen  aus  zwei  Hälften  be- 
stehenden feuerfesten  Deckel.  Die  Bunsenbrenner  sind 
radial  angeordnet  und  die  Flammen  treffen  gegen  eisen 
zentralen  Untersatz  ans  feuerfestem  Ton,  auf  welchem 
der  Tiegel  mit  dem  Schmelzbad  steht.  Der  Teller, 
der  die  zu  härtenden  Gegenstände  trägt  und  dessen 
Gewicht  durch  ein  Gegengewicht  ausgeglichen  ist,  wird 
durch  zwei  Stangen  gehalten,  die  durch  Löcher  des 
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Deckels  hindurchgehen  nnd  durch  ein  Querstück 
verbunden  sind;  letzteres  wird  mittels  eines  Hakens 
an  einer  Kette  befestigt,  die  über  eine  Rolle  läuft. 
Durch  diese  Einrichtung  kann  der  Teller  leicht  gesenkt 
oder  gehoben  werden,  je  nachdem  man  die  in  härten- 
den Werkzeuge  in  das  Bad  einsenken  oder  aus  dem- 
selben heransziehen  will.  In  seiner  höchsten  Stellung 
befindet  sich  der  Teller  gerade  außerhalb  des  Bades 
und  gegenüber  der  Ofentür,  aber  noch  innerhalb  des 
Ofens,  wodurch  eine  gleichmäßige  Temperatur  erzielt 
werden  soll.  Das  Bad  besteht  aus  einer  Mischung  von 
Chlorkalium  und  Chlornatrium,  welche  bei  einer  Tem- 
peratur von  700  0  C.  flüssig  wird  und  keine  schädliche 
Wirkung  auf  den  Stahl  ausüben  soll.  Der  Verlust 
durch  Verdampfung  ist  angeblich  gering.  Zur  genauen 
Bestimmung  der  Temperatur  dient  ein  elektrisches  I 
Widerstandspyrometer,  welches  mit  einem  Galvano- 
meter verbunden  ist. 

Eine  im  Jahre  1900  von  dem  englischen  „Board 
of  Trade"  eingesetzte  Kommission,  welche  mit  der  J 
Aufgabe  betraut  war,  über  den  durch  den  Gebrauch 
verursachten  Festigkeitsveilust  bei  Stahlschienen  zu 
berichten,  hatte  empfohlen,  eventuell  durch  Ausglühen 
der  fertigen  Schienen  nach  dem  Walzen  eine  Qualitäts- 
verbesserung derselben  zu  erzielen.  Dieser  Hinweis 
gab  Th.  Andrews  und  Ch.  R.  Andrews  Veranlassung, 
durch  einige  ausgedehnte  Versuchsreihen  mit  neuen 
Schienen,  die  von  verschiedenen  der  besten  englischen 
Walzwerke  bezogen  waren,  die 

Wlrkongen  des  Ausglühens  auf  Stahlflchienen 

festzustellen.  Die  Versuchsschienen  wurden  in  ver- 
schiedenen Gruppen  auf  Temperaturen  von  770  860  • 
und  940  0  erhitzt  und  sowohl  vor  als  nach  dem  Erhitzen 
den  üblichen  Festigkeitsprüfungen  unterworfen.  Ferner 
wurden  der  Gewichtsverlust  beim  Ausglühen  sowie  die 
Veränderungen  des  Kleingefüges  und  der  Härte  er- 
mittelt Die  erhaltenen  Versuchsergebnisse  sind  in  i 
der  Zeitschrift  „American  Manufacturer  and  Iron 
World"  unter  dem  22.  September  1904  veröffentlicht 
worden.  Es  soll  auf  dieselben  hier  nicht  näher  ein- 
gegangen, sondern  nur  mitgeteilt  werden,  zu  welchen 
•Schlüssen  die  beiden  Autoren  in  bezug  auf  die  prak- 
tische Verwendbarkeit  des  Verfahrens  gelangt  sind. 
Sie  sagen : 

1.  Das  Ausglühen  der  ganzen  Schienenerzeugung  • 
eines  Walzwerks  würde  sowohl  vom  technischen  als 
auch  vom  wirtschaftlichen  Standpunkt  aus  beträcht- 
liche Schwierigkeiten  bieten,  und  die  dadurch  ver- 
ursachten Kosten  und  Umstände  dürften  in  vielen 
Fällen  in  keinem  angemessenen  Verhältnis  zu  den  er-  , 
langten  Vorteilen  stehen. 

2.  Die  verschiedenen  Versuchsreihen  haben  er- 
geben, daß  bei  Stahlschienen  mit  mittlerem  Kohlenj-toff- 
und  Mangangehalt  (0,390  bis  0,411  7«  Kohlenstoff  und 
0,697  bis  0,760%  Mangan)  die  Wirkung  des  Aus- 
glühens bei  den  genannten  Temperaturen  im  allgemeinen 
für  die  physikalischen  Eigenschaften  der  Schiene  vor- 
teilhaft war;  es  darf  indessen  dabei  nicht  übersehen  : 
werden,  daß  die  Bruchfestigkeit  der  hei  940°  C.  aus-  | 
geglühten  Schiene  etwas  unter  der  für  den  Eisenbahn- 
betrieb wünschenswerten  Grenze  liegt. 

3.  Die  Festigkeitseigenschaften  kohlenstoff-  und  i 
manganreuher  Stahlschienen  (0,464  bis  0,478  »/o  Kohlen-  , 
stoff  und  0,081   bis  1,097  °/a  Mangan)  werden  durch  ! 
das  Ausglühen  verbessert,  da  die  Bruchfestigkeit  nach 
dem  Ausglühen  den  schärfsten  Anforderungen  in  bezug 
auf  Dauer  und  Sicherheit  des  Betriebes  genügt  und 
die  Zähigkeit  gesteigert  wird.    Das  Ausglühen,  wenn 
es  sich  als  praktisch   durchführbar  erwiese,  würde  ; 
daher   für   kohlenstoff-   und  manganreiche  Schienen 
gewisse  Vorteile  bieten.   Die  beim  Ausglühen  kohlen- 
stoff-   und    manganreicher  Stahlschienen  erhaltenen 
Festigkeitseigenschaften  können  aber,  wie  ausdrücklich 
hervorgehoben  wird,  auch  bei  Stahlschienen  von  mitt- 


lerem Kohlenstoff-  und  Mangangehalt  durch  Einhaltung 
der  richtigen  Temperatur  während  der  Verarbeitung 
erzielt  werden.    Bei  Beurteilung  der  Frage  des  Aus- 

Sinnens  von  Schienen  spielt  auch  der  Gewichtsverlust 
urch  Oxydation  eine  wichtige  Rolle.  Derselbe  ist 
nach  den  erhaltenen  Ergebnissen  ein  bedeutender,  und 
die  dadurch  veranlagten  Kosten  sind  natürlich  den 
Kosten  des  Verfahrens  noch  hinzuzurechnen.  Ferner 
ist  zu  erwägen,  daß  beim  Ausglühen  leicht  ein  Werfen 
und  Verdrehen  der  Schienen  eintritt,  sowie  daß  das 
Reinigen  der  Schienen  von  Glühspan  bedeutende  Kosten 
verursachen  würde.  Endlich  ist  noch  zu  berücksich- 
tigen, daß  die  Abmessungen  der  Schienen  durch  die 
Glühspanbildung  vermindert  werden  und  demgemäß 
von  vornherein  etwas  größer  gewählt  werden  müssen, 
als  der  fertigen  Schiene  entspricht.  Die  Verfasser 
kommen  daher  zu  dem  Schluß,  daß  die  Vorteile  des 
Ausglühens  nur  in  Ausnahmefällen  groß  genug  sind, 
um  die  Anwendung  dieses  Verfahrens  auf  die  ganze 
Schienenerzeugung  eines  Walzwerks  zu  rechtfertigen. 
Man  sollte  vielmehr  ein  sorgfältiges  Augenmerk  darauf 
richten,  daß  die  richtige  Temperatur  während  des 
Walzens  eingehalten  und  die  chemische  Zusammen- 
setzung derart  geregelt  wird,  daß  sie  dem  Typus  der 
Schienen  mit  mittlerem  Kohlenstoff-  und  Mangangehalt 
entspricht.  — 

Vereinigte  Staaten.  James  Swank,  der 
langjährige  verdiente  Geschäftsführer  der  „American 
Iron  and  Steel  Association*,  dessen  alljährliche  statis- 
tische Zusammenstellungen  bekanntlich  eine  der  zu- 
verlässigsten Quellen  für  die  Kenntnis  der  amerika- 
nischen Eisenindustrie  bilden,  gibt  im  „Bulletin",  dem 
offiziellen  Organ  dieser  Vereinigung,  einige  Angaben 
über  die  Entwicklung  der 

Eisen-  nnd  Stahlindustrie  Pennsylvanien!*, 

die  bei  der  Bedeutung  dieses  Staates  für  das  amerika- 
nische Eisenhüttenwesen  von  allgemeinem  Interesse 
sein  dürften.  Nach  Swank  wurden  die  ersten  Ver- 
suche, in  Pennsylvanien  Roheisen  mit  Koks  her- 
zustellen, im  Jahre  1838  von  W.  Firmstone  gemacht, 
welcher  in  Mary  Ann  ein  für  den  Frischprozeß  ge- 
eignetes Roheisen  crblies.  Ks  scheint  indessen,  als 
ob  dieser  sowie  einige  andere  Versuche  nicht  von 
dauerndem  Erfolg  begleitet  waren,  da  der  Hochofen- 
betrieb mit  Koks  sich  zunächst  nicht  einbürgerte  und 
noch  im  fünften  Jahrzehnt  des  vorigen  Jahrhunderts 
Holzkohle  und  Anthrazit  fast  ausschließlich  das  Brenn- 
material der  Hochöfen  bildeten.  Erst  im  Jahre  1850 
begann  man  Koks  in  größerem  Umfange  zum  Hoch- 
ofenbetrieb zu  verwenden  ;  im  Jahre  1866  waren  im 
westlichen  Pennsylvanien  bereits  21  Koksöfen  im 
Betrieb,  welche  zusammen  mit  drei  in  Maryland  ge- 
legenen Hochöfen  45193  t  Roheisen  lieferten,  von 
dieser  Zeit  ab  dehnte  sich  der  Kokshochofenbetrieb 
rasch  in  Pennsylvanien  und  den  anderen  Industrie- 

19 

bezirken  aus.    Im  Jahre  1902  wurden  mehr  als 

der  amerikanischen  Roheisenerzeugung  entweder  mit 
Koks  allein,  oder  mit  einer  Mischung  aus  Koks  mit 
Holzkohle  bezw.  Anthrazit  erblasen.  Die  Koks- 
erzeugung Pennsylvaniens  ist  gegenwärtig  größer  als 
die  aller  anderen  Unionsstaaten  zusammengenommen. 
Nach  vielen  vergeblichen  Versuchen,  mit  Anthrazit- 
kohle zu  schmelzen,  wurde  der  erste  Anthrazit- 
hochofen im  Jahre  1840  von  der  Lehigh  Crane 
Iron  Co.  in  Catasauqua,  Lehigh  County  in  Penn- 
sylvanien, in  Betrieb  gesetzt.  Dieser  Ofen,  dessen 
Gebläsewind  mittels  Wasserkraft  erzeugt  wurde,  lieferte 
50  t  Gießereiroheisen  wöchentlich.  Die  Verwendung 
von  Anthrazit  zum  Hochofenbetrieb  begann  bald  einen 
bedeutenden  Umfang  anzunehmen,  und  bereits  im  Jahre 
1855  wurde  mehr  Roheisen  mit  Anthrazit  als  mit 
Holzkohle    erblasen.     Auch    vor    dieser   Zeit  war 
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Anthrazitkohlc  zur  Erhitzung  der  Puddfl-  und  Schweiü- 
öfen  sowie  zur  Dampferzeugung  in  umfassender  Weise 
benutzt  worden,  Gegenwärtig  wird  Anthrazit  zum 
Hochofenbetrieb  nur  no<-h  wenig  and  alsdann  auch 
meist  mit  Koks  gemischt  verwendet.  Im  Jahre  1902 
belief  sich  die  mit  Anthrazit  allein  erzeugte  Koheisen- 
menge  nur  auf  19514  t.  Der  Hochofenbetrieb  mit 
roher  Steinkohle  hat  in  den  Vereinigten  Staaten 
nie  eine  bedeutende  Rollo  gespielt  nnd  ist  jetzt  ganz 
verlassen.  Die  einzigen  Distrikte,  in  welchen  man 
zeitweilig  mit  roher  Kohle  geschmolzen  hat,  sind  die 
Shenango-  und  Mahoning-Taler  in  Pennsylvanien  nnd 
Ohio,  wo  eine  besonders  harte,  als  „splint  coal"  be- 
zeichnete Kohle  vorkommt. 

Die  erste  Verladung  von  Eisenerz  ans  der 
hegend  des  Oberen  See  erfolgte  im  Jahre  1860. 
Dieses  Erz,  eine  Ladung  von  10  t,  ging  nach  New- 
caatle  in  Pennsylvanien,  um  dort  im  Renn  feuerbetrieb 
zu  Lappen  verarbeitet  zu  werden,  die  zu  Stabeisen 
aasgewalzt  wurden.  Im  Jahre  1868  wurde  das  erste 
Lake  Superiorerz  zu  Sharpsvillc  Pa.  verschmolzen : 
in  demselben  Jahre  folgte  ein  zweiter  Schmelzversuch 
auf  dem  Hochofenwerk  zu  Clav.  Nach  1856  begannen 
auch  weitere  Hochofenwerke  in  Pennsylvanien  und 
anderen  Staaten  Eisenerz  vom  Lake  Superior  zu 
beziehen.  Da»  erste  kubanische  Erz  wurde  im  Jahre  1884 
im  östlichen  Pennsylvanien  auf  den  der  Bethlehem 
Iron  Co.  und  der  Pennsylvania  Steel  Co.  gehörigen 
Hocbofenwerken  verwendet. 

Natürliches  Gas  wurde  zum  erstenmal  im 
Jahre  1874  auf  dem  Walzwerk  der  Firma  Rogers  & 
Barchfield  zur  Heizung  eines  Puddelofens  benutzt. 
Bereits  gegen  Ende  dieses  Jahres  bildete  das  natür- 
liche Gas  auf  diesem  Werk  das  ausschließliche 
Brennmaterial  für  den  Puddel-  und  Schweißofenbetrieb 
sowie  für  die  Dampferzeugung.  Die  Verwendung  von 
natürlichem  (ias  für  den  Eisenhüttenbetrieb  gewann 
bald  eine  große  Verbreitung.  Im  Juni  1904  stand 
natürliches  Gas  auf  195  Werken  im  Betrieb,  von  denen 
54  in  Alleghenv  County  und  83  in  anderen  Teilen 
des  westlichen  Pennsylvanien  liegen. 

Zements ta hl  wurde  in  Pennsylvanien  nnd 
einigen  anderen  l'nionsstaaten  bereits  vor  der  Revolution 
hergestellt.  Diese  Fabrikation  hat  aber  in  den  Ver- 
einigten Staaten  nie  eine  beträchtliche  Bedeutung 
erlangt ;  auch  die  T  i  e  ge  I  b  t  a  h  1  ge  w  i  n  n  u  n  g  machte, 
obgleich  öfters  und  teilweise  mit  Erfolg  verbucht,  nur 
langsame  Fortschritte,  bis  es  im  Jahre  1860  mehreren 
Firmen,  unter  ihnen  in  erster  Linie  der  Firma  Hussey, 
Wells  &  Co.  in  Pittsburg,  gelang,  Gußstahl  guter 
Qualität  herzustellen  und  eine  Gußstahlindustrie  ins 
Leben  zu  rufen.  Von  der  gesamten  Tiegelstahl- 
erseugung  des  Jahres  1 902  stammen  d  rei  Viertel  ans  Penn- 
sylvanien, und  zwar  fast  ausschließlich  aus  Alleghenv 
County.  Versuche  znr  Erzeugung  von  Bessemer- 
stahl wurden  in  den  Vereinigten  Staaten  zuerst  in 
Wyandott«  Mich,  im  Jahre  1864  nnd  zu  Troy  N.  Y. 
im  Jahre  1865  angestellt  In  Pennsylvanien  wurde 
die  erste  Bessemeren  arge  im  Jahre  1867  von  der  Penn- 
sylvania Steel  Co.  auf  ihren  Werken  zu  Steelton  er- 
blasen ;  in  diesem  Jahre  wurden  2722 1  Bessemerstahl 
und  2318  t  Schienen  hergestellt.  Der  erste  Auftrag 
auf  Schienen  wurde  von  der  Cambria  Iron  Co.  in 
Johnstown  ausgeführt,  welche  dieselben  ans  von  der 
Pennsylvania  Steel  Co.  gelieferten  Blöcken  herstellte. 
Von  diesem  Zeitpunkt  ab  wuchs  die  Bessemerstahl- 
erzengung,  wenn  auch  anfänglich  langsam,  doch  stetig, 
und  betrug  im  Jahre  19(>2  9  284  577  t,  während  sich 
die  Schienenerzeugung  in  demselben  Jahre  auf  2982858 1 
stellte.  Von  Anfang  an  hat  sich  das  Bessemerver- 
fahren besonders  in  Pennsylvanien  entwickelt,  welcher 
Staat  im  Jahre  1902  über  46  °/o  der  gesamten 
amerikanischen  Bessemerstahlerzeugung  und  über 
88,7  %  der  Bessemcrstahlschienen  geliefert  hat.  Der 
Siemens-Martinj.rozeß  wurde  in  Amerika  zuerst 


im  Jahre  1868  durch  die  Firma  Cooper,  Hewitt  &  Co. 
I  auf  den  Werken  der  New  Jersey  Steel  Co.  in  Trenton 
I  zur   Anwendung  gebracht.     Lange  Jahre  hindurch 
machte  dieses  Verfahren  nur  langsame  Fortschritte. 
'  Im  August  1875  waren  in  den  Vereinigten  Staaten 
I  13  Werke  vorhanden,  die  Martinstahl  herstellten  oder 
'  herzustellen  vermochten;  von  diesen  lagen  fünf  in 
Pennsylvanien.    Die  Gesamterzengnng  betrug  indessen 
nur  8209  t,  und  auch  zehn  Jahre  später  war  dieselbe 
erst  auf  185510  t  angewachsen.   Nach  diesem  Zeit- 
I  punkt  trat  jedoch  eine  Änderung  ein;  im  Jahre  1895 
war  die  Martinstahlerzengnng  bereits  anf  1  155377  t 
,  gestiegen,  und  im  Jahre  1902  betrug  sie  5778733  t. 
1  Hiervon  entfielen  auf  Pennsylvanien  4445370  t  oder 
77  %.    Die  Erzeugung  von  Allegheny  County  allein 
I  betrug  in  demselben  Jahre  2543297  t  oder  44  °/o  der 
gesamten  amerikanischen  Martinstahlproduktion.  Der 
|  erste  basische  Stahl  in  den  Vereinigten  Staaten 
J  wurde  in  Steelton  Pa.  von  der  Pennsylvania  Steel  Co. 
!  im  Jahre  1884  hergestellt,  es  war  Thomasstahl.  Im 
wirtschaftlichen  Malistabe  aber  begann  die  Erzeugung 
',  von  basischem  Stahl  erst  im  Jahre  1888,  als  der  erste 
basische  Martinofen  auf  den  Homestead- Stahlwerken 
der  Firma  Carnegie,  Phipps  &  Co.  Ltd.  bei  Pittsburg 
errichtet  wurde.  Die  Menge  des  jetzt  nach  dem  basischen 
Verfahren  hergestellten  Martinstahls  übertrifft  die  Menge 
des  sauren  Martinstahls  um  mehr  als  das  Vierfache.  — 
Die  Verhältnisse  auf  dem  amerikanischen  Eisen- 
,  markt  haben  im  Monat  September  eine  weitere  Besserung 
J  erfahren;  wie  im  Vormonat,  ist  auch  im  September  eine 
Steigerung  der  Rolieiaenerxcagunc 
eingetreten.  Nach  der  unter  dem  13.  Oktober  veröffent- 
lichten Monatsstatistik  des  „Iron  Ago"  betrug  nämlich 
die  Erzeugung  der  Anthrazit-  und  Koksöfen  im 

September  AofuH  Jall  JudI 

1374  320t  1188118t  1  100109t  1312  702t 
Diese  Mehrerzeugung  ist  gänzlich  auf  Rechnung 

der  großen  Stahlgesellschaften  so  setzen,  deren  Roh- 
I  eisenerzeugung  von  759531t  im  Monat  August  auf 
!  951478  t  im  September  gewachsen  ist,  während  die 
j  reinen  Hochofenwerke  im  Gegenteil  einen  kleinen 
-  Rückgang  von  128587  t  auf  422842  t  zu  verzeichnen 
!  haben.  Es  ist  daher  nicht  zu  verwundern,  daß  sich 
i  unter  diesen  Umständen  die  Vorräte  auf  den  reinen 

*  Hochofenwerken  vermindert  haben.  Dieselben  be- 
trugen am:  l.  Oktober      l.Sepl.      I  Aopj.t       I.  Jali 

i  Osten   97999  106  692  102*523  97*538 

I  Zentral- u.  Nord- 
westen  .  .  .  273  352  299019  317  879  286123 

*  Süden    ....  193043  215443  257435  247117 

564  334"  620  154"  677  837~~ 630  778 
Daß  die  Roheisenerzeugung  auch  im  Oktober 
wahrscheinlich  keine  Einbuße  erlitten  hat,  geht  aus 
den  Zahlen  für  die  Wochenleistung  der  Hochöfen  her- 
vor, die  am  1.  Oktober  größer  war,  als  im  Verlaut 
des  ganzen  vorhergehenden  Vierteljahrs.  Die  Wocben- 
leistnng  betrug  am: 

1.  Oktober        I.  September        1.  Ait(n»t  I.  -fall 

314905  t       296792t       250029  t       276  658t 

sie  hat  sich  demnach  gegenüber  der  Leistung  vom 
1.  September  um  18113  t  und  gegenüber  derjenigen 
vom  1.  Juli  nm  39247  t  verbessert.  Bezüglich  oer 
Aussichten  für  die  nächste  Znkonft  kann  man  nach 
den  Ubereinstimmenden  Berichten  der  amerikanischen 
Fachblätter  darauf  rechnen,  daß  die  Roheisenerzeugung 
bis  zum  Schluß  des  laufenden  Jahres  auf  der  gegen- 
wärtigen Höhe  bleiben,  eventuell  etwas  wachsen  wird; 

I  indessen  sind  größere  Steigerungen  nicht  zu  erwarten. 

|  Die  Produktion  der  Südstaaten  wird  nach  Beilegung 
der  dortigen  Arbeiterschwierigkeiten  möglicherweise 
etwas  zunehmen,  auch  im  Osten  werden  noch  Hoch- 
öfen zugestellt,  dagegen  haben  die  StahlgeaelUchaften 
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in  dem  großen  Bezirk  des  zentralen  Westens  den  I 
vollen  Betrieb  bereits  aufgenommen,  so  daii  hier  eine 
Mehrerzeugnng  unwahrscheinlich  ist.  — 

Es  ist  ein  bemerkenswerter  Umstand,  dali  zu  einer  ; 
Zeit,  wo  wiederum  eine  Abwärtsbewegung  der  Roh-  i 
eisenerzeugung  eingesetzt  hat,  der  seit  einigen  Monaten 
erörterte  Plan  einer 

Schaffung  Internationaler  Warrants 

durch  die  am  15.  Oktober  erfolgte  Eröffnung  des 
Warraothandels  auf  der  New  Yorker  Börse  verwirk- 
licht worden  ist.  Die  Warrants  genannten  Lager- 
scheine haben  bekanntlich  in  früheren  Zeiten  im  eng- 
lischen Eisengewerbe  eine  große  Rolle  gespielt,  jedoch 
in  neuerer  Zeit  sehr  an  Bedeutung  verloren,  da  die 
englischen  Werke  jetzt  im  allgemeinen  vorziehen,  in 
Hauen  Zeiten  ihren  Betrieb  einzuschränken,  anstatt  für 
ihre  Überproduktion  Spekulationspapiere  einzutauschen, 
die,  wie  die  Erfahrung  gezeigt  hat,  starken  und  oft 
unbegründeten  Schwankungen  unterworfen  sind.  In 
früheren  Zeiten  hatte  die  Einrichtung  der  Warrants 
eine  gewisse  Berechtigung,  da  damals  die  englischen 
Hüttenwerke  in  der  Hauptsache  lediglich  eigene  Erze 
verarbeiteten  und  ein  Interesse  daran  hatten,  den  uu-  { 
unterbrochenen  Betrieb  ihrer  Gruben  aufrecht  zu 
erhalten.  Gegenwärtig  sind  aber  in  Schottland  die  ein- 
heimischen Erze  nahezu  erschöpft,  die  Hüttenwerke 
verschmelzen  fremde  Erze  und  es  fallt  ihnen  daher 
nicht  schwer,  in  Zeiten  schlechter  Konjunktur  ihren 
Betrieb  teilweise  einzustellen.  Auch  im  Clevelander 
Bezirk,  wo  man  neben  einheimischen  Erzen  nuch 
fremde  verschmilzt,  ist  eine  Einschränkung  der  Pro- 
duktion leicht  möglich.  Wenn  daher  gegenwärtig  ein 
mit  Preissteigerung  verbundenes  lebhaftes  Geschäft 
in  Warrants  begonnen  hat,  so  ist  das  wahrschein- 
lieh  auf  amerikanische  Einflüsse  zurückzuführen. 
Die  englische  Zeitschrift  „Iron  and  Steel  Trades  j 
Journal"  spricht  in  dieser  Beziehung  die  Be- 
fürchtung aus,  daß  die  Einführung  internatio- 
naler Warrants  dazu  benutzt  werden  möchte,  aus- 
ländisches, insbesondere  amerikanisches  Roheisen  unter 
günstigeren  Bedingungen  nach  England  einzuführen, 
als  unter  den  früheren  Verhältnissen  möglich  war, 
wo  dasselbe  gleich  nach  Ankunft  verkauft  werden 
mußte  und  keine  anerkannte  Basis  für  seine  Bewertung 
vorbanden  war.  Dies  hat  sich  geändert,  da  jetzt 
eiue  neue  Form  von  Lagerscheinen  für  .Normal- 
Gießereiroheisen"  geschaffen  worden  ist,  welche  auch 
das  amerikanische  Roheisen  einbegreift  und  sich  nicht 
nur  auf  die  in  den  Warrants- Lagerhäusern  in  Glasgow 
und  Middlesbrough  aufgestapelten,  sondern  auch  auf 
die  in  den  Häftn  gelandeten  Roheisenmengen  bezieht. 
Doch  dem  sei  wie  ihm  wolle,  jedenfalls  muß  man  der 
obengenannten  Zeitschrift  beistimmen,  wenn  sie  der 
Meinung  Ausdruck  gibt,  daß  die  erfolgte  Einführung 
internationaler  Warrants  einen  unerfreulichen  Ausblick  ; 
auf  ausgedehnte  Spekulationen  eröffnet,  dagegen  den 
Hüttenwerken  schwerlich  irgendwelchen  Nutzen  bringen 
dürfte.  — 

Norwegen.  (Iber  den  wirtschaftlichen  Wert 
des  Edisonschen  Brikettierungsverfahrens  *  bestehen 
zurzeit  noch  begründete  Zweifel;  es  wurde  im 
Jahre  1897  auf  den  New  .Jersey  und  Pennsylvania 
Concentrating  Works  eingeführt,  die  dort  hergestellten 
Briketts  haben  aber  im  amerikanischen  Hochofen- 
betriebe keine  ausgedehnte  Verwendung  gefunden  und 
das  Verfahren  bat  sich  dort  nicht  eingebürgert. 
Trotzdem  hat  sich  bekanntlich  unter  dem  Namen 

Dunderland  Iron  Ore  Company 

eine  englische  Gesellschaft  gebildet,  welche  die  großen 
Eisenerzfelder  im  Dundcrlandtal  an  der  östlichen  Küste 

•  „Stahl  und  Eisen"  1898  S.  138,  1904  Heft  6 
Seite  278. 


von  Norwegen,  nördlich  von  Bodo,  gekauft  hat  und 
im  Begriff  ist,  dort  eine  Brikettierungsanlage  nach 
Edisonschem  System  zu  errichten.  Diese  Gesellschaft 
hat  vor  kurzem  ihre  dritte  Versammlung  abgehalten. 
Nach  dem  im  „Mining  Journal"  unterm  24.  September 
veröffentlichten  Geschäftsbericht  ist  der  ursprüngliche 
Kostenanschlag  um  150000  X  überschritten  worden 
und  soll  die  Herstellung  der  Anlage  ein  Jahr  länger 
dauern,  als  angenommen  war.  Indessen  hat  sich  eine 
Kommission,  welche  von  der  Gesellschaft  nach  Dunder- 
land entsandt  worden  war,  befriedigend  über  die  bisher 
geleistete  Arbeit  ausgesprochen  und  der  Hoffnung 
Ausdruck  gegeben,  daß  die  Gesellschaft  imstande  sein 
wird,  ihre  Briketts  im  Juli  oder  August  nächsten 
Jahres  auf  den  Markt  zu  bringen.  Die  früher  von 
schwedischen  Zeitungen  gebrachte  Nachricht,  daß  die 
Dnnderland -Gesellschaft  die  Absicht,  nach  Edison  zu 
brikettieren,  aufgegeben  habe,  scheint  demnach  auf 
einem  Irrtum  zu  beruhen. 

Sollte  die  Einführung  des  Edisonschen  Verfahrens 
in  Dunderland  zu  Erfolgen  führen,  was  nach  den 
bisherigen  Erfahrungen  allerdings  noch  ungewiß 
erscheint,  so  würde  (lies  für  ein  zweites  ebenfalls  in 
Norwegen  gelegenes  Vorkommen,  die 

Eisenerzlager  ron  Kjdtaranger  In  Ein  marken, 

von  wesentlicher  Bedeutung  sein,  über  dieses  Vor- 
kommen hat  Berginspektor  He n r i k s o n  in  Christiania 
einen  Bericht  erstattet,  der  in  englischer  (Übersetzung 
als  Sonderabdruck  erschienen  ist.  Nach  Henri kson 
sind  hier  unzweifelhaft  sehr  große  Lager  von  eisen- 
haltigem Material  vorhanden,  ihr  Inhalt  kann  auf 
etwa  50  l>is  100  Millionen  Tonnen  veranschlagt  werden ; 
wieviel  davon  den  Abbau  lohnt,  konnte  allerdings  noch 
nicht  festgestellt  werden,  ebenso  werden  in  dem 
genannten  Bericht  keine  Erzanalysen  mitgeteilt.  Das 
Erz,  welches  ans  Magneteisenstein  besteht,  findet  sich 
ähnlich  wie  in  Dtinderland  in  abwechselnden  Schichten 
mit  dem  Nebengestein,  welches  hier  aus  Hornblende 
und  Quarz  besteht.  Die  Transportverhältnisse  liegen 
auch  ähnlich  wie  in  Dunderland,  doch  stellen  sich  die 
Frachten  in  Sydvaranger  etwas  höher.  Innerhalb  des 
Sydvarangerfeldes,  das  sich  auf  eine  Länge  von  etwa 
40  km  ausdehnt,  liegen  die  besten  Erze  bei  Melli  Javre, 
einem  kleinen  See  3  km  von  Sandnaes,  wo  zwei  große 
Lager  in  Fonn  eines  V  zusammenstoßen.  Die  Ent- 
fernung von  hier  nach  dem  nächsten  Verschiffungshafen 
Kirknaes  beträgt  nur  10  km.  Das  Erzlager  besitzt 
angeblich  eine  Mächtigkeit  von  50  m.      &  BahUen. 


Die  französische  Eisen-  and  Stahlerzengang  im 
ersten  Halbjahr  1904.* 

Die  Roheisenerzeugung  Frankreichs  naen 
Sorten  und  nach  der  Natur  der  verwendeten  Brenn- 
materialien gestaltete  sich  nach  einer  Mitteilung  des 
...hm mal  Ofhciel  de  la  Rcpublii|ue  Francaise"  in  der 
ersten  Hälfte  des  laufenden  Jahres  folgendermaßen: 


UleOerel- 

PrUeberel- 

ro  tteUen 

robelaen 

and  Mali 

llergeetclll  mit 

1.  Senmcl- 

i.n. 

Meng»  In  Tonnen 

Koks  

1  138293 

282  76G 

1471  059 

4  921 

«31 

5  552 

gemischtein  Brennstoff 

4  02fi 

4  026 

Januar -Juni  1904  . 

1  193  214 

287  423 

1480Ö37 

n             n      1901'*  • 

1 1  095  120 

270  301 

1305  421 

*  Die  Ziffern  der  halbjährlichen  Statistik  sind 

nur  provisorische. 
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Über  die  französische  Schweiß  e  is  en  produktion 
der  ersten  sechs  Monate  1904  und  1903  gibt  die  nach- 
stehende Tabelle  Aufschluß: 


Htndrli-  »od 
Fanonelien 

Meng«  1b 


TonsfD 


165194 
4  306 
92  410 


12  390 
685 
4  279 


177  584 
4  991 


17  354 
23  191 


279  204 
318  745 


Gepaddelt  .  .  . 
Gefrischt  .... 
Aus  Altmaterial 

In.ge.amt 
Januar— .Juni  1904    .  261910 
„     1903    .    295  554 

An  Kon  v  er  terfluti  eisen  (Bessemer-  und 
Thomasblöcken)  wurden  im  ersten  Halbjahr  1904  ins- 
gesamt 668  882t  und  an  M  artinflußeisen  373791 1 
hergestellt;  die  Produktion  betrug  daher  zusammen 
1  042  673 1  gegen  942  658 1  im  gleichen  Zeitraum  1903. 
Die  Fabrikation  von  Stahlschienen  erreichte  eine 
Gesamtmenge  von  137  619  t  gegen  118  541t  in  den 
sechs  Monaten  1903.    Davon  waren  125  618  t 


im  Konverter  und  12  001 1  im  Siemens-Martinofen  her- 
gestellt. Handelseisen  wurde  in  einer  Menge  von 
464  120t  (Januar  bis  Juni  1903  :  394  740t)  erzeugt, 
und  zwar  wurden  hergestellt  aus  Konverterstahl 
281  550 1,  Siemens-Martinstahl  169  562  t,  Puddelstahl 
1337  t,  Zementstahl  468  t,  Tiegelflußstahl  6115  t  und 
aus  Altmaterial  5088t.  Die  Produktion  von  Stahl- 
blechen bezifferte  sich  im  ganzen  auf  149911  t 
gegen  153  290  t  im  besprochenen  Zeitraum  1903.  Die 
Gesamterzeugung  an  Stahlschienen,  Handelsstahl  und 
Stahlblechen  stellt  sich  demnach  für  die  erste  Hälfte 
1904  auf  751  650  t,  während  in  derselben  Periode  1903 
nur  666  571  t  hergestellt  wurden. 

Schiffbau  In  England. 

Nach  der  von  Lloyds  Register  herausgegebenen 
Zusammenstellung  für  das  Geschäftsjahr  1903/04  betrug, 
wie  die  nachstehende  Tabelle  zeigt,  die  Zahl  der  in  das 
Register  am  80.  Juni  1904  eingetragenen  Handels- 
schiffe 9672  mit  einer  Ladefähigkeit' von  fast  17'  , 
Millionen  Bruttotonnen. 


M  a  t  e  r  i  a  1 

Art 

Englisch 

Nichtenglisch 

Insgesamt 

Zahl 

Tonnen 

Zahl 

Tonnen 

Zahl  Tennen 

Fluß-  und  Schweißeisen  .  . 
Holz,  Holz  und  Eisen  .  .  . 

f  Dampf  ! 
1  Segel 

5543 
828 
281 

10  437  878 
1308  999 
42  994 

2303 
692 
25 

4  969  146 
944  214 
13  768 

7846       15  407  024 
1520        2  258  213 
306            56  762 

Insgesamt 

6652 

11789  871 

3020 

5  927  128 

9672       17  716  999 

Im  Berichtsjahr  wurden  625  neue  Schiffe  mit  einer 
Ladefähigkeit  von  1079045  Brutto  •  Registertonnen 
eingetragen.  Von  diesen  waren  581  mit  1 051 960  t 
Dampfer  und  44  mit  27085  t  Segelschiffe.  Dieselben 
wurden  unter  der  Aufsicht  des  Lloydinspektors  und 
nach  von  der  Gesellschaft  genehmigten  Plänen  erbaut. 
Von  dem  Gesamtbetrag  entfielen  749905  t  oder  69°/« 
auf  Großbritannien  und  329140  t  oder  31  °k  auf  das 
Ausland  und  die  englischen  Kolonien.  Gegen  das 
Vorjahr  ergibt  sich  entsprechend  dem  allgemeinen 
Rückgang  des  Schiffbaues  eine  Abnahme  von  130305  t 
bei  den  Dampfern  und  von  41070  t  bei  den  Segel- 
schiffen. Der  Auf-  und  Niedergang  des  englischen 
Schiffbaues  in  den  letzten  zehn  Jahren  wird  durch 
die  folgende  Tabelle,  welche  den  Tonnengehalt  der  in 
Lloyds  Register  während  dieses  Zeitraums  neu  eiu- 

Jetragenen  Schiffe  angibt,  in  anschaulicher  Weise 
«■gestellt.  Dampfer        »ee.l  tn^..<n( 

1894  bis  1895.  .  .      766  1 14     55  253  821367 

1895  .   1896.  .  .      860  930     70  985  931915 

1896  ,  1897.  .  .      798  488     62  129      860  617 

1897  „   1898.  .  .      827  132     24  463  851595 

1898  „   1899.  .  .    1302  829     20  357    1  322  686 

1899  „   1900.      .    1236  831      18  908    1  255  739 

1900  m   1901.  .  .    1328  395     26916    1  355811 

1901  „   1902.  .  .    1381750     43  666    1  425  416 

1902  „   1908.  .  .    1  182  265     68155    1  250  420 

1903  „   1904 ...    1  051  960     27  085    1  079  045 

Die  Verwendung  von  Fluß-,  Sehweißeisen  und 
Holz  im  Schiffbau  wird  durch  die  Tatsache  erläutert, 
daß  99.82  °;'o  der  im  Jahre  1903  04  eingetragenen 
Tonnenzahl  auf  Flußeisen,  0,04  7»  aui"  Schweißeisen 
und  0,14  7«  auf  Holz  entfallen.  Die  durchschnittliche 
Größe  der  eingetragenen  Dampfer  betrug  etwa  1810  t 
und  die  der  Segelschiffe  etwa  615  t. 


Mauersteine  aus  granulierter  Hochofenschlacke. 

Über  diesen  Gegenstand  macht  Hütteningenieur 
S abaß -Laurah iitte  in  der  „Zeitschrift  des  Oberschlesi- 
sehen  Berg-  und  Hüttenmännischen  Vereins1"  einige 
interessante  Mitteilungen.   Nach  seiner  Angabe  waren 


im  Jahre  1897  23  Anlagen  in  Betrieb,  in  welchen 
Mauersteine  nach  dem  Lünnannschen  Verfahren  her- 
gestellt worden.  In  Oberschlesien  beschäftigt  sich 
damit  die  Donnersmarckhütte  und  die  Laurahütte. 

Dos  Verfahren  ist  folgendes:  Die  Hochofenschlacke 
wird  durch  Einfuhrung  in  Wasser  granuliert,  wobei 
sie  in  kleine,  scharfkuntige  Körner  zerfällt.  Dann  wird 
die  Schlacke  mit  Kalkhydrat  in  Mischern  gemischt. 
Die  Mischung  selbst  kann  auf  dreierlei  Arten  her- 
gestellt werden.  Ist  die  Schlacke  feucht  genug,  so 
kann  man  den  gelöschten  Kalk  Ca(OH)»  in  trockener 
Pulverform  beimengen.  Indessen  bat  es  sich  heraus- 
gestellt, daß  auf  diese  Weise  hergestellte  Steine  nur 
geringe  Festigkeit  aufweisen.  Daher  ist  zumeist  das 
zweite  Verfahren  in  Anwendung,  das  Ca(OH)t  in 
Forin  von  Kalkmilch  zuzusetzen.  Haupterfordernis 
dabei  ist,  daß  der  Kalk  gut  abgelöscht  ist,  denn  ge- 
langen etwa  erbsgroße  ungelöschte  Kalkstückchen  in 
eiuen  Ziegel,  so  wird  derselbe  durch  das  NachlöscbeD 
und  die  damit  verbundene  Voluraenvergrößcrung  des 
Kalkstückchens  zerstört.  Von  dem  Standpunkt  aus- 
gebend, daß  eine  gute  und  intensive  Mischung  Vor- 
bedingung für  eine  gute  Qualität  der  Ziegel  ist,  hat 
man  drittens  vorgeschlagen,  in  den  flüssigen  Schlacken- 
strahl  die  Kalkmilch  einfließen  zu  lassen,  indem  man 
dadurch  gleichzeitig  granuliert.  Unstreitig  wird  man 
eine  innige  Mischung  erreichen,  es  bleibt  indessen  der 

F iraktische  Erfolg  noch  abzuwarten.  Nach  der  Mtschunc 
äßt  man  die  Masse  mit  Vorteil  12  bis  24  Stunden 
lagern,  ehe  man  sie  preßt.  Der  Zweck  des  Lagern» 
ist  der,  das  überschüssige  Wasser  ablaufen  zu  lassen, 
damit  die  Pressung  ohne  Anstand  erfolgen  kann.  lb> 
zur  Verwendung  kommenden  Pressen  sind  nach  ver- 
schiedenen Systemen  gebaut,  stimmen  aber  im  Arbeits- 
vorgang insoweit  überein,  daß  von  der  aufgegebenen 
Mischung  ein  abgemessenes  Quantum  mechanisch  in  eine 
Form  gebracht  und  darin  durch  einen  oder  besser  durch 
zwei  einander  entgegenwirkende  Stempel  auf  das  nor 
male  Ziegelformat  zusammengepreßt  wird.  Die  Pressung 
erfolgt  unter  starkem,  stetig  wachsendem  Druck,  »° 
daß  der  in  den  Poren  enthaltenen  Luft  Zeit  gelassen 
wird,  zu  entweichen  und  der  Ziegel  in  allen  Teilen 
eine   homogene  Beschaffenheit    erhält     Der  fertig« 
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Ziegel  wird  mechanisch  aas  der  Form  ausgestoßen, 
so  daß  er  abgenommen  and  auf  den  Stapelplatz  befördert 
werden  kann.  Nach  dem  Pressen  müssen  die  Steine 
etwa  6  Wochen  an  der  Luft  trocknen,  ehe  sie  gebrauchs- 
fähig sind. 

Für  den  vorliegenden  Zweck  eignet  sich  am  besten 
eine  basische,  kalkreiche  Schlacke,  welche  beim  Be- 
triebe auf  graugares  Puddelroheisen  oder  Gießereiroh- 
eisen fällt.  Dieselbe  hat  ein  hellgraues  bis  weißes 
Aassehen  und  wird  durch  die  Granulation  schaumig 
and  porös.  Es  hat  sich  indessen  gezeigt,  daß  sich 
anter  Umständen  auch  eine  eisenhaltige,  dunkel  ge- 
färbte Schlacke  recht  gut  pressen  laßt,  doch  ist  bei 
ihrer  Verwendung  entschieden  Vorsicht  geboten.  Erstens 
Dämlich  muß  man  die  gemischte  Masse  vor  dem  Pressen 
länger  lagern  lassen,  zweitens  erfordert  eine  solche 
Schlacke  einen  größeren  Kalkzusatz  und  drittens  geht 
die  Bindung  im  fertigen  Ziegel  viel  langsamer  vo: 
sich.  Durch  die  Granulation  wird  ein  Teil  des  in 
der  Schlacke  enthaltenen  Schwefels  in  Form  von  Schwefel- 
wasserstoff entfernt,  was  für  die  spätere  Verwendung 
der  Schlackenziegel  zum  Bau  von  bewohnten  Bäumen 
von  Vorteil  ist.  Enthalten  nämlich  die  Ziegel  viel 
Schwefel,  so  entwickelt  sich  dann  in  den  Wohnräumen 
bei  Zutritt  von  warmem  Wasser  Schwefelwasserstoff, 
welcher  bekanntlich  auf  die  Gesundheit  der  Bewohner 
schädlich  einwirkt.  Die  Kosten  einer  Schlackenziegelei- 
anlage,  welche  die  Schlackenproduktion  eines  Hoch- 
ofens von  80  t  Tagesproduktion  verarbeitet  und  daraus 
200O0  Stück  Ziegel  liefert,  betragen  nach  dem  Ver- 
fasser 48000,«,  und  die  Selbstkosten  der  Ziegel  stellen 
sich  anf  10.«  für  1000  Steine. 


Clemens  Winkler  f. 

Am   8.  Oktober   starb  zu  Dresden  in  seinem 
66.  Lebensjahre  der  auch  den  Eisenhöttenleuten  durch 
I  seine  langjährige  erfolgreiche  Tätigkeit  an  der  Frei- 
berger  Bergakademie  wohlbekannte  Geheime  Rat  Pro- 
i  fessor  Dr.  ing.  h.  c.  Dr.  phil.  Clemens  Winkler 
|  nach  langem  schweren  Leiden. 

Winkler  war  geboren  am  26.  Dezember  1838  zu 
Freiberg  i.  S. ;  mit  18  Jahren  bezog  er  die  Freiberger 
I  Bergakademie  and  trat  nach  Beendigung  seiner  Stadien 
:  im  Jahre  1859  als  Akzessist  in  das  Königliche  Blau- 
farbenwerk  überschlema  im  Erzgebirge  ein.    Im  Jahre 
•  1873  wurde  er  als  Professor  für  Chemie  an  die  Frei- 
1  berger  Bergakademie  berufen,  in  welcher  Stellung  er 
bis  zu  seinem  Ausscheiden  aus  der  Lehrtätigkeit  im 
Jahre  1902  verblieb.    Seinem  Wirken  als  Lehrer  und 
seiner  organisatorischen  Tätigkeit,  welch  letztere  er 
,  besonders  als  Direktor  der  Bergakademie  entfaltete, 
verdankt  diese   Hochschule   zum  großen  Teil  ihre 
gegenwärtige  Blüte.   Der  Dahingeschiedene  war  ein 
|  bahnbrechender  Forscher  auf  dem  Gebiet  der  anorga- 
j  nischen  Chemie,  der  besonders  die  Ausbildung  der 
;  Gas-  and  Maßanalyse  mächtig  gefördert  bat.  Die 
I  Entdeckung  des  Germaniums  hat  seinen  Namen  in  die 
weitesten  Kreise  getragen,  durch  sein  Verfahren  der 
Darstellung  von  Schwefelsäureanhydrid  hat  er  sich  um 
die  chemische  Industrie  ein  wichtiges  Verdienst  er- 
worben.   Seine  vornehme  Gesinnung  und  sein  liebens- 
würdiger Charakter  haben  ihm  bei  seinen  Fachgenossen 
I  eine  allgemeine  Beliebtheit,  bei  seinen  Schülern  die 
|  größte  Anhänglichkeit  und  Verehrung  eingetragen. 


Bttcherschau. 


kkrbuch  der  theoretischen  Cftemie.  Von  Dr.  Wil- 
helm Vau  bei,  Privatdozent  an  der  Tech- 
nischen Hochschule  zu  Dannstadt.  In  zwei 
Bänden.  Verlag  von  Julias  Springer  in 
Berlin  1903. 

Wie  der  Verfasser  in  der  Vorrede  ausführt,  ist 
in  dem  vorliegenden  Werk  aus  den  verschiedenen 
Unterabteilungen  der  theoretischen  Chemie,  wie  z.  B. 
der  physikalischen  Chemie,  der  mathematischen  Chemie, 
der  Stereochemie,  der  Thermochemie,  der  Photochemie 
und  Elektrochemie,  alles  Material  gesammelt  und  von 
einem  einheitlichen  Gesichtspunkt  wiedergegeben,  eine 
Arbeit,  zu  der  der  Verfasser  durch  seine  mehr  als 
zwölfjährige  Tätigkeit  anf  diesem  Gebiet  als  Lehrer 
and  Forscher  besonders  geeignet  erscheint  In  dem 
ersten  Bande,  welcher  einen  Umfang  von  786  Seiten 
mit  147  Textfignren  und  1  Tafel  hat,  werden  spe- 
ziell die.  verschiedenen  Arten  der  Materie,  ihre  Form, 
ihre  Größe,  ihr  Gewicht  sowie  die  Erscheinungs- 
formen der  Energie  behandelt,  während  sich  der  793 
Seiten  mit  75  Textfiguren  und  1  Tafel  enthaltende 
zweite  Band  mit  dem  Verlauf  der  chemischen  Re- 
aktionen sowie  den  Zustandaänderungen  beschäftigt, 
wie  sie  unter  dem  Einfluß  der  verschiedenen  Energie- 
arteu  stattfinden. 


Annuaire  1904\1905.  Herausgegeben  vom  Comit£ 
des  Forges  de  France,  63  Boulevard  Hauss- 
mann, Paris. 

Das  vorliegende  Jahrbuch  des  Comite  des  Forges 
de  Fraqce  enthält  mehrere  nach  verschiedenen  Gesichts- 
punkten angeordnete  Listen  der  wichtigsten  französi- 


schen Eisen-  und  Stahlwerke,  in  denen  wertvolle  An- 
gaben über  die  Erzeugnisse,  technischen  Einrichtungen, 
wirtschaftlichen  und  Personalverhältnisse  dieser  Werke 
gemacht  werden,  so  daß  hierdurch  ein  äußerst  wert- 
voller Beitrag  zur  Kenntnis  der  französischen  Eisen- 
industrie geschaffen  ist.  Die  Einleitung  des  Werkes 
bilden  die  Statuten  der  genannten  Gesellschaft,  welche 
sich  bekanntlich  die  Wahrnehmung  der  wirtschaft- 
lichen, technischen  und  Handelsinteressen  der  franzö- 
sischen Eisenindustrie  zum  Ziele  setzt  und  in  zahl- 
reichen Bulletins  ein  reiches  statistisches  und  wissen- 
schaftliches Material  aus  dem  französischen  Eisen- 
Hüttenwesen  zur  Veröffentlichung  gebracht  hat.  Auf 
die  Statuten  folgen  die  Listen  der  im  Jahrbuch  ver- 
zeichneten Werke:  1.  nach  der  alphabetischen  Reihen- 
folge, 2.  nach  den  Bezirken,  3.  nach  der  Natur  der 
Erzeugnisse  geordnet ;  hieran  schließt  sich  ein  alpha- 
betisches Namenverzeichnis  der  im  Jahrbuch  an- 
geführten Personen.  Ein  besonderes  246  Seiten  um- 
fassendes Kapitel  enthält  mehr  oder  weniger  ein- 
gehende Angaben  über  die  einzelnen  Werke.  Den 
Schluß  bilden  einige  Mitteilungen  über  Kassen  und 
Verwaltung  der  Gesellschaft. 

Herechnuug  und  Konstruktion  der  Schiff smaschinen 
und  Kessel.  II.  Auflage.  Ein  Handbuch  znm 
Gebrauche  für  Konstrukteure,  Seemaschiniston 
und  Studierende  von  Dr.  G.  Bauer,  unter 
Mitwirkung  der  Ingenieure  E.  Ludwig,  A. 
Boettcher  und  H.  Foettinger.  Mit  585  Jllustra- 
tionen,  1 7  Tafeln  und  vielen  Tabellen.  München 
und  Berlin.  Druck  und  Verlag  von  R.  Olden- 
bourg.    Preis  18,50  >M. 
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Industrielle 


Zur  Verstaatlichung  der  „Hibernla". 

In  der  am  22.  Oktober  d.  J.  in  Düsseldorf  ab- 
gehaltenen außerordentlichen  Generalversammlung  der 
Bergbau- Aktiengesellschaft  „Hibernia"  wurde,  trotz- 
dem vor  Eintritt  in  die  Verhandlungen  von  der  Dres- 
dener Bank  Einspruch  erhoben  worden  war,  der  An- 
trag gestellt,  über  die  Verstaatlichungsofferte  nochmals 
zu  beschließen.  Die  Verwaltung  glaubte,  diesen  An- 
trag zur  Abstimmung  bringen  sa  müssen,  und  be- 
antragte hierzu,  die  Generalversammlung  wolle  be- 
schließen, die  VerstaatlichungsofTerte  abzulehnen.  Die 
Abstimmung  hierüber  ergab  ohne  weitere  Erörterung 
folgendes  Resultat:  Sieben  Stimmzettel  mit 
27430800  .*  für  die  Verstaatlichung,  100  Stimm- 
zettel mit  81266200  Ji  gegen  die  Verstaatlichung. 


Rheinisch« Westfälisches  Köhlens; ndikat  In  Essen. 

In  der  am  15.  Oktober  abgehaltenen  Zechenbesitzer- 
veraammlung  wurden  die  Beteiligungig  atze  für  Novem- 
ber und  Dezember  in  Kohlen  auf  767«,  in  Koks  auf 
wieder  67  »/•  «nd  in  Briketts  anf  wieder  05  7<.  festge- 
setzt Sodann  wurde  der  Bericht  des  Vorstandes  über 
den  Monat  September  und  das  dritte  Vierteljahr  1904 
und  über  die  Zeit  vom  1.  Januar  bis  Ende  September  1904 
erstattet.  Danach  betrug  die  Summe  der  vertraglichen 
Beteiligungen  am  Absatz  im  September  bei  26  Arbeits- 
tagen 6828038  t  (im  dritten  Vierteljahr  dieses  Jahres 
bei  79  Arbeitstegen  19232292  t)  und  der  Absatz  aus- 
schließlich Selbst  verbrauch  der  Zechen  und  Hüttenwerke 
4  697475  t  (14039005  t);  der  Absatz  ist  daher  gegen 
obige  Ziffer  um  1  630 568 1= 22,77  >  (5 193287  t =27» 
zurückgeblieben.  Die  Förderung  stellte  sich  anf 6611 307 1 
(16824235  t)  oder  arbeitstäglich  215820  t  (212965  t), 
gegen  August  dieses  Jahres  also  mehr  6967t  —  3,35  % 
(gegen  das  zweite  Vierteljahr  dieses  Jahres  weniger 
9761  t  —-  4,38  °/».  Der  Gesamtabsatz  der  Syndikats- 
zecken stellte  sich  im  September  auf  5  529  457 1  (im  dritten 
Vierteljahr  auf  16532083  t).  Der  Versand  einschließ- 
lich Landabsatzes,  Deputats  und  Lieferungen  der  Hütten- 
zechen an  die  eigenen  Hüttenwerke  betrug  an  Kohlen 
4057  711 1  (12108199 1),  an  Koks  827960 1  (2490818  t), 
an  Briketts  154178  t  (471529  t,  zusammen  5039849  t 
(15070046  t). 

Zu  dem  Bericht  des  Vorstandes  wurde  u.  a.  ausge- 
führt: Es  ist  leider  im  September  nicht  möglich  gewesen, 
den  Absatz  so  zu  heben,  daß  wir  mit  der  beschlossenen 
Kontingentierung  von  75  H  haben  auskommen  können; 
es  wurden  nur  74,23  7»  abgenommen.  Gegen  den 
Monat  August  ist  der  Versand  an  Kohlen,  Koks  und 
Briketts  um  6971  t  =  3,73  7*  arbeitstiglich  gestiegen. 
Dieser  Mehrabsatz  findet  seine  Begründung  in  der 
Hauptsache  in  der  stärkeren  Abnahme  für  Hausbrand- 
zwecke, während  für  industrielle  Zwecke  leider  ein 
höherer  Verbrauch  im  großen  und  ganzen  genommen 
nicht  festzustellen  ist.  Was  insonderheit  die  Industrie 
anlangt,  bo  wird  Uber  sehr  ungleichmäßige  Besch äfti 
guug  geklagt.  Besonders  die  reinen  Hochöfen  und 
Walzwerke  befinden  sich  gegenüber  den  großen  Eisen- 
und  Stahlwerken,  die  eigene  Kohlenzechen  besitzen, 
in  einer  recht  ungünstigen  Lage  und  sind  deshalb 
auch  znr  Einschränkung  ihres  Betriebs  gezwungen. 
Wie  einschneidend  dieses  Verhältnis  für  einzelne  Be- 
zirke ist,  mag  beispielsweise  daraus  erhellen,  daß  nach 
dem  Siegerlande  an  Hochofenkoks  im  ersten  Halb- 
jahr 1903  noch  368128  t,  im  zweiten  Halbjahr  1903 
360333  t,  im  ersten  Halbjahr  1901  dagegen  nur  noch 
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281  908  t  zum  Versand  gelangt  sind.  Der  Versand 
für  dieses  Gebiet  im  laufenden  Halbjahr  wird  sich  an- 

5 e fähr  im  Rahmen  des  ersten  Halbjahrs  bewegen,  m 
aß  der  Absatz  nach  dem  Siegener  Lande  im  Jahre 
1904  einen  Ausfall  von  über  160000  t  »Heiden  dürfte. 
Des  fernem  maß  hervorgehoben  werden,  daß  die  so- 
genannten Hüttenzechen  seit  dem  1.  Jskwar  d.  J.  eint 
erhebliche  Steigerang  ihrer  Förderung  zu  verzeichnen 
haben.  Ferner  haben  die  am  1.  Januar  d.  J.  nen  eis- 
getretenen  Mitglieder  einschließlich  der  nen  beigetre 
tenen  Hüttenzechen  ihre  Förderung  unter  dem  Syndi- 
kat um  718834  t  gleich  8,717«  ge»*wga-rt»  während 
auf  unsere  alten  reinen  Zechen  eine  Steigerung  Tun 
867299  t  gleich  2,887«  entfallt.  Sämtliche  Hütten 
zechen  für  sich  gerechnet  haben  in  den  e raten  nenn 
Monaten  dieses  Jahres  gegenüber  demselben  Zeitraum 
des  Vorjahrs  eine  Produktionssteigeruog  von  1084827t 
gleich  18,11  7»!  während  die  übrigen  Zechen  eine  solche 
von  1 008  562 1  gleich  2,64  7«  haben.  Noch  möchten  wir 
erwähnen,  daß  auch  die  Braunkohlen-Produktion  dei 
Oberbergamts- Bezirks  Bonn  eine  immer  fühlbarere 
Konkurrenz  macht  Die  Zunahme  des  Inlandverbrancbs 
hat  bei  weitem  nicht  mit  der  Forderung,  besonders 
aber  nicht  mit  der  Förderungsmöglichkeit  gleichen 
I  Schritt  gehalten.  Dieses  Mißverhältnis  durch  größere 
Ausfuhr  auszugleichen  bei  der  außerordentlich  scharfen 
!  Konkurrenz  Englaads  auf  dem  Weltmarkt,  ist  nicht 
;  vollkommen  möglich  gewesen.  Indessen  haben  wir 
für  erhebliche  Mehrmengen  im  Ausland  Absatz  ge- 
funden und  wird  wohl  nnserm  Verhältais  zu  den 
deutschen  Kohlendepots  ein  weiterer  Absatz  im  Jahre 
1906  gesichert.  Zum  Schluß  können  wir  noch  mitteilen, 
daß  der  Abschluß  mit  der  Harn  bürg- Amerika-Linie, 
der  mit  Ende  dieses  Jahres  abläuft,  erneuert  worden  ist 


A.-Ü.  CarUtlnenhütte  in  Clirlstlnenhttte  bei 
Meggen  I.  W. 

Das  ungünstige  Ergebnis  des  Verzinkereibetrieb«, 
welcher  mit  einein  Verlust  von  84  617,84  Jt  schloß, 
sowie  der  Ausfall,  den  das  Werk  bei  dem  Konkurse 
eines  Kunden  erlitt,  hat  den  diesjährigen  Betriebs- 
Überschuß  des  Walswerks  fast  absorbiert.  Dia  Bilaat 
schließt  nach  14  809,"7  Jf  Abschreibangen  mit  einem 
Saldo  von  1243,61  Jt,  der  auf  neue  Rechnung  vor- 
getragen wird. 

AktvGea.  Lanchhammer» 

Die  Erzeugung  und  der  Absatz  von  Walzeim 
stiegen  trotz  einer  siebenwuchigen  BetriebsuDterbrechnni' 
um  etwa  10  7«.  Sein  Durchschnitte- Verkaufspreis  blieb 
dem  vorjährigen  genau  gleich.  Gasröhren  hatten  auch  eine 
107»  größere  Erzeugung  bei  entsprechendem  Absati 
und  bei  2,60  Jt-  pro  Tonne  besserem  Erlös.  Siede 
röhren  blieben  in  der  Erzeugung  und  im  Absatz  anf 
den  vorjährigen  Mengen  stehen  bei  6,50 pro  Tonne 
höherem  Erlös.    Bleche  wurden  6"/«  mehr  produziert 
and  versandt,  aber  ihr  Darchschnittierlös  blieb  bJl 
pro  Tonne  hinter  dem  vorjährigen  zurück.   Die  Ab- 
teilung für  gußeiserne,  verfeinerte  kunstgewerbliche 
Gegenstände  hatte,  wie  seit  Jahren,  mit  schwierig?» 
auch  für  die  Folge  wenig  versprechenden  Absalsver- 
hältnissen  zu  kämpfen,  da  in  annehmendem  Maße  der 
gleichen  Zier-  und  Gebrauchsgegenstände  aus  anderes 
Materialien  bevorzugt  werden  und  der  dem  Gnöeiset 
gebliebene  Rest  von  Absatz  von  Wettbewerbern  om 
stritten  wird.  Eine  Produktionsverminderung  ist  anes 
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in  der  Gröditser  Röhrengießerei  infolge  des  Beitritts 
der  Gesellschaft  tum  Deutschen  Goßrührensyndikat  zu 
verzeichnen.  Die  vor  einigen  Jahren  in  Gröditz  er- 
richtete Stahlfassongießerei  sowie  die  neue  Brikettfabrik 
entwickeln  sich  befriedigend.  Erzeugt  wurden  xu  Lauch- 
hammer  in  der  Gießerei  5460 1,  Bronzegießerei  88012  kg, 
Eisenkonstruktion  und  Maschinenfabrik  8433  t,  in  d?r 
Gröditser  Gießerei  18728  t,  in  der  Gießerei  sn  Burg- 
hammer  1702  t,  im  Walswerk  zu  Riesa  99041t.  Der 
nach  Vornahme  der  652 121,35  M  betragenden  Ab- 
gehreibungen verbleibende  Überschoß  beträgt  einschließ- 
lich des  Vortrages  ans  dem  Vorjahr  448367,46  Jt, 
ans  dem  nach  Abzug  der  Tantiemen  und  Überweisungen 
281 260  Jt  als  5  %  IWvidende  verteilt  ond  88783,40  .// 
auf  nene  Rechnung  vorgetragen  werden. 

1.41.  Schalker  Graben-  und  Hiltten-Vcreln 
xa  Geilenkirchen. 

Der  Geschäftsbericht  für  das  Betriebsjahr  1908.04 
gibt  sanächst  eingehende  Mitteilungen  über  die  geplante 
Interessengemeinschaft  mit  der  Gelsenkirchener  Berg- 
werk»* A.-G.  und  dem  Aachener  Hütten-Aktienverein, 
Uber  welche  bereits  in  Heft  20  dieses  Jahrgangs  von 
„Suhl  und  Eisen"  berichtet  wurde  Über  den  Betrieb 
selbst  werden  folgende  Angaben  gemacht:  Im  Hoch- 
ofenbetrieb standen  von  den  sechs  in  Gelsenkirchen 
befindlichen  Hochöfen  während  des  Berichtsjahrs  zu- 
erst vier,  später  drei  im  Fener;  in  Hochfeld  waren  von 
drei  Hochöfen  swei  im  Betrieb.  An  Erzen,  Kalksteinen 
und  Koks  wurden  insgesamt  885494  t  verschmolzen. 
Die  durchschnittliche  Arbeiterzahl  betrug  auf  den 
beiden  Hochofenanlagen  zusammen  1147.  An  Neu- 
anlagen ist  eine  im  Bau  begriffene  Gichtgaskraftanlage 
mit  Nebenanlagen  zur  Erzeugung  von  elektrischer 
Kraft  behufs  Stromabgabe  an  Zeche  Pluto  zu  erwähnen. 
In  der  Gießereianlage  kamen  für  die  Erweiterung  und 
Ergänzung  der  Anlagen  hauptsächlich  die  Verlängerung 
der  Fassongießereien  II  und  III,  die  Einrichtung  eines 
elektrischen  Bahnbetriebes  und  der  Bau  einer  neuen 
Handaufbereitung  für  die  Fassongießereien  I  und  II  in 
Betracht  Die  Förderung  der  Zeche  Pluto  stellte  sich 
im  Berichtsjahr  bei  der  Schach  tan  läge  Thies  auf 
698776t,  bei  der  Schachtaulage  Wilhelm  auf  466200  t, 
im  ganzen  also  anf  1069976  t.  Die  Kokserzeugung 
betrug  auf  beiden  Schächten  insgesamt  284  788  t. 

Die  Ziegelsteinherstellung  belief  sich  auf 5 232 850 
Stück.  Die  Gewerkschaft  Viktor  lieferte  154876  t  Koks 
und  5  410025  Ziegelsteine,  die  Kohlenförderung  betrug 
597264  t  Der  Bruttogewinn  der  Gesellschaft  beträgt 
5  891014,74  Jt,  wozu  noch  ein  Gewinnvortrag  aus  dem 
Vorjahr  mit  160174,28  Jl  tritt,  so  daß  ein  Gesamt- 
überschuli  von  6041  188,97  M  zur  Verfügung  steht.  Der- 
selbe findet  nachdem  Vorschlag  der  Direktion  folgende 
Verwendung :  Für  Abschreibungen  insgesamt  2  200000 Jt ; 
Zuwendung  zum  Pensionsfoudi  150000  Jt;  Zuwendung 
für  gemeinnützige  Zwecke  50000.*;  statutarische  Rück- 
lage zum  Reservefonds  174  650,74  UM»/«  Dividende  von 
10200000  Jt  Aktienkapital  —  408  000  Jt:  statutarische 
Tantieme  de«  Aufsiehtarutas  116838,56  Jt,  28  '/«•/, 
Superdividende  ~ 2  907 000  Jt ;  Vortrag  auf  neue  Rech 
nung  35299,67  ,#. 


Annener  Gußstahlwerk  A.-G.  xa  Annen  I.  W. 

Nach  dem  Geschäftsbericht  war  der  Wettbewerb 
anter  den  Stahlformguüwerken  bei  dem  noch  immer 
herrschenden  Arbeitstnangel  ein  so  starker,  daß  es 
während  der  ersten  Hälfte  des  Berichtsjahres  unmög- 
lich war,  eine  Aufbesserung  der  Preise  durchzusetzen. 
Erst  mit  Beginn  des  Kalenderjahres  machte  sich  eine 
Belebung  des  Geschäftes  geltend.  Der  Betriebsverlust 
beträgt  30552,09  Jt,  hierzu  treten  Abschreibungen  in 
Höhe  von  74567,84  Jt,  so  daß  sich  ein  Verlustsaldo 


von  105119,98  »w*  ergibt.  Dieser  wird  zum  Teil  durch 
den  Restbestand  des  gesetzlichen  Reservefonds  von 
30  583,66  Jt  gedeckt,  während  ein  Verlustsaldo  von 
74536,27  Jt.  auf  neue  Rechnung  vorgetragen  wird. 


Bergiacker  Grabau-  und  Hutten-Verein,  A.-G.  tu 
Hochdahl. 

In  dem  Geschäftsbericht  wird  das  Ergebnis  des 
am  30.  Juni  d.  .1.  abgelaufenen  Geschäftsjahres  als 
ein  nicht  befriedigendes  bezeichnet,  da  das  Geschäft 
anf  dem  Roheisenmarkt  sehr  still  gewesen  sei  und  Be- 
triebsstörungen eintraten.  Die  Roheisenerzeugung  be- 
trug 45  199  t  gegen  84  590  t  im  Vorjahr.  Die  Bilanz 
ergibt  nach  Deckung  aller  Unkosten  einen  Verlust 
von  117  696,56  Jt;  vom  Delkrederekonto  konnten  aber 
dem  Gewinn-  nnd  Verlustkonto  229  497,63  Jt  wieder 
gutgeschrieben  werden,  so  daß  sich  ein  Bruttogewinn 
von  III  799,07  Jt  ergibt.  Nach  00  061,63  Jt  Ab- 
'  Schreibungen  verbleibt  ein  Reingewinn  von  51  737,44.4, 
der  sich  durch  den  Vortrag  aus  dem  Vorjahr  von 
88  070  Jt  auf  139  807,44  _Ä  erhöht.  Hiervon  werden 
nach  Abzug  der  satzungs-  und  vertragsmäßigen 
Tantiemen  3  %  Dividende  mit  40  752  Jt  ausgeschüttet, 
6500  Jt  dem  außerordentlichen  Reservefonds  zu- 
gewiesen, 50000  Jt  zu  besonderen  Abschreibungen 
verwendet  und  87  520,60  Jt  auf  neue  Rechnung  vor- 
getragen.   

BergwerksTcreln  Frlcdrlch-WilheliusliUtte, 
A.-G.  zu  Mülheim  a.  d.  Ruhr. 

Nach  dem  Geschäftsbericht  haben  sich  die  in  den 
letzten  Jahren  aufgewendeten  Ausgaben  für  weitere 
Aufschiebung  der  Erzlagerstätten  der  Grube  Stangen  - 
wage  nutzbringend  erwiesen  und  im  abgelaufenen  Be- 
triebsjahr  einen  angemessenen  Gewinn  erbracht.  Die 
Förderung  erfuhr  eine  weitere  Erhöhung  von  10368  t 
auf  21257  t.  An  Kupfererzen  worden  17908  t  ge- 
wonnen. Im  Hochofenbetrieb  waren  nach  der  im 
Juli  erfolgten  Stillegung  des  Hochofens  I  während 
des  ganzen  Berichtsjahres  Hochofen  II  und  III  in 
unausgesetztem  regelmäßigem  Betrieb  anf  Gießerei- 
und  Hämatitroheisen.  Die  Erzeugung  verminderte  sich 

fegen  das  Vorjahr  von  88833  t  auf  69914  t.  Der 
erbrauch  an  Rohstoffen  stellte  sich  auf  9476  t  eigene 
i  und  137  708  t  fremde  Erze  und  27  363  t  Kalkstein. 
Der    Gesamtkoksverbrauch  betrug  78  643  t,  wovon 
70  662  t  auf  eigene  Erzeugung  kamen  und  7981  t  hin- 
zugekaoft  wurden.    Die  Gesamterzeugung  an  Guß- 
waren betrug  33  687  t,  das  Fabrikatioasi|uantum  im 
1  Maschinenbau  3971  t.     Durch   Aufnahme   des  Gas- 
I  maschinenbaues  hofft  man  künftig  in  der  Maschinenbau- 
Abteilung  bessere  Beschäftigung  zu  erhalten.  Die 
I  Bilanz  schließt  nach  Deckung  aller  Geschäfts-  und 
i  Handlungisunkosten  und  einschließlich  des  Gewinnrestes 
von  21 843,64  Jt  aus  dem  Vorjahr  mit  einem  Über- 
schuß von  646  638,49.4.    Hiervon  sind  die  Anleihe- 
zinsen in  Höhe  von  58  440  Jt  und  die  Abschreibongen 
mit  insgesamt  840  000  Jl.  in  Abzug  zu  bringen,  so 
i  daß  ein  Überschuß  von  253  198,49  Jt  verbleibt  Aus 
demselben  soll  eine  Dividende  von  5  %  mit  200000  Jt 
verteilt  werden,  während  der  Vortrag  auf  neue  Rech- 
nung 10  263  Jt  beträgt 


Blamarckhatte,  zu  Biamarckhlltte  O.-S. 

Da  die  Besserung  der  Lage  des  Eisengewerbes 
während  des  Geschäftsjahres  anhielt,  konnten  die  ver- 
besserten Betriebseinrichtungen  des  Werkes,  wenn 
auch  nicht  in  vollem  Umfang,  so  doch  befriedigend 
ausgenutzt  werden.  Am  1.  April  d.  J.  schloß  die 
Gesellschaft  mit  der  Oberschlesischen  Eisen-Industrie, 
A.-G.  für  Bergbau-  und  Hüttenbetrieb,  Gleiwitz,  eine 
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Interessengemeinschaft  für  die  Herstellung  und  Ver- 
wertung von  Handelseisen;  nie  erstrebt  hierdurch  für 
ihre  Walzenstraßen  in  Handelseisen  ein  erheblich  ein- 
facheres Walzprogramm  als  wie  bisher,  am  gemeinsam 
mit  genannter  Gesellschaft  billigere  Selbstkosten  zu  ! 
erzielen ;    außerdem    sicherte    sie  sich   durch   diese  ■ 
Interessengemeinschaft  ihren  Roheisenbedarf  auf  längere  ; 
Zeit  zu  angemessenen  Preisen.    Aus  dem  im  ab- 


gelaufenen Geschäftsjahr  1903/04  erzielten  Überschuß, 
welcher  einschließlich  des  Vortrages  von  10657,01  Jf 
aus  1902  03  1 159  422,15  Jf  beträgt,  und  von  welchem 
bereits  die  den  Mitgliedern  des  Vorstandes  nnd  den 
Angestellten  zustehenden  Tantiemen  sowie  die  fürl903/'O4 
vorzunehmenden  Abschreibungen  in  Höhe  von  660000.« 
vorweg  gekürzt  sind,  sollen  nach  Abzug  verschiedener 
für  gemeinnützige  und  Wohlfahrtszwecke  überwiesener 
Beträge  960  000  .«  als  Dividende  von  16^'»  auf  ein 
Aktienkapital  von  6  000  000  Jf  zur  Verteilung  ge- 
bracht und  ein  Restbetrag  von  27  545,64  Jf  auf  neue 
Rechnung  vorgetragen  werden. 


Bochnuier  Verein  für  Bergbau  und  Gußstahl- 
fabrlkation  in  Bochum. 

Der  Bericht  über  das  abgelaufene  Geschäftsjahr 
—  das  fünfzigste  seit  Bestehen  der  Gesellschaft  — 
bezeichnet  dessen  Gesamtergebnis  als  befriedigend. 
Es  übersteigt  das  vorjährige  beträchtlich,  was  aller- 
dings weniger  auf  die  Absatzverhältnisse  der  Gußstahl- 
fabrik  als  darauf  zurückgeführt  wird,  daß  nach  Verkauf 
der  beiden  Zechen  Ver.  Maria  Anna  und  Steinbank 
sowie  Hasenwinkel  für  diese  keine  Zubnße  mehr  nötig 
war,  und  daß  anderseits  bei  den  übrigen  Grubenbetrieben 
nnd  bei  der  Gesellschaft  für  Stahl-Industrie  eine  Ver- 
mehrung der  Erträgnisse  eingetreten  ist.  Der  Roh- 
gewinn beträgt  4458916  Jl  (im  Vorj.  3644427  „«). 
Dazu  haben  beigetragen  Engelsbnrg 28935,«  (6927 Jt), 
Karolinenglück  754  948  Jt  (541  954  .«),  Fcntsch 
207060 Jt  (3204  uT),  die  Quarzitgruben  5061  Jt  (5700  Jt) 
und  die  Stahl-Industrie  119880  ««  (0).  Für  die  Eisen- 
steingruben wurden  dem  Betriebsergebnis  G757  Jt 
(10219  Jt)  Znbuße  entnommen.  Die  Abschreibungen 
sind  infolge  des  Zechenverkaufs  niedriger  bemessen; 
sie  betragen  1140259.«  (i.  V.  1 589593  .*),  so  daß 
ein  Reingewinn  von  3318657.«  (2054833.«)  vorbleibt. 
Davon  dienen  2520000  .«  (1764000.«)  als  Dividende 
von  10*/o  (7°,V),  300000  Jt  (0)  als  Überweisung  an  die 
Baare-Gedächtnisstiftung,  100000  Jt  (0)  zur  Uberwei- 
snng  an  die  Versorgungskasse  und  398657  Jf  zn  Ge- 
winnanteilen, Belohnungen,  Unterstützungen  nsw.,  die 
im  einzelnen  nicht  näher  ausgewiesen  werden.  Der 
Gesamtabsatz  der  Gußstahlfabrik  einschließlich  des 
verkauften  Roheisens  betrug  215034  t  (im  Vorjahr 
204225  t)  mit  einem  Erlös  von  29639104.«  (gegen 
28772655.«  im  Vorjahr).  Der  Roheisenabsatz  über- 
stieg den  vorjährigen  um  8000  t.  Der  Absatz  der 
Stahl-Industrie  betrug  59  165  t  (im  Vorjahr  Gl  844  t), 
die  Einnahme  7940418  .«  (i.  V.  7599004.«).  Die 
beiden  verkauften  Zechen  förderten,  solange  sie  noch 
im  Besitz  des  Vereins  waren,  507  973  t  Kohlen  nnd 
stellten  82 136  t  Koks  her.  Die  Zeche  Engelsburg 
hatte  eine  Jahresförderung  von  302368  t  (282732  t). 
Bei  Karolinenglück  betrug  die  Steinknhlenfördemng 
283615  t  (246  635  t)  und  die  Kokscrzengung  104685  t 
(94  720  t).  Auf  Grube  Fentsch  wurden  384  944  t 
(164  679  t)  Alinette  gewonnen.  Die  Quarzitgruben 
lieferten  7523 1  (7308 1)  Quarzit.  Nach  dem  Vermögens- 
ausweis  betragen  die  Zugänge  507  987  Jt.  Sie  betreffen 
hauptsächlich  die  Anlagen  zur  Reinigung  und  Verwer- 
tung der  Hochofengase  sowie  Verbesserungen  und  Er- 
weiterungen der  Werkstätten.  Die  Abschreibungen 
sind  nach  den  vorjährigen  Sätzen  bemessen.  Aus  dem 
VermögensauBweis  ist  hervorzuheben,  daß  die  Aus- 
stände von  vorjährigen  7300659.//  auf  14  101  238  Jt 


gestiegen  sind.  In  dieser  Erhöbung  sind  die  rück- 
ständigen Kaufgelder  für  die  beiden  verkauften  Zechen 
enthalten,  die  Tür  Maria  Anna  &  Steinbank  2880000.«, 
zahlbar  mit  monatlich  60000  Jt  bei  Verzinsung  des 
Restes  mit  47«,  für  Hasenwinkel  3900000  JT,  zahlbar 
in  fünf  unverzinslichen  Jahreszahlungen,  betragen. 
Die  erste  Jahreszahlung  ist  zwei  Jahre  nach  Übergang 
der  Syndikatsbeteiligung  an  Friedlicher  Nachbar 
fällig.  Die  dem  Bochumer  Verein  für  Hasen wiakel 
entgehenden  Zinsen  sind  auf  der  Grundlage  von  4°» 
unter  den  Verbindlichkeiten  des  Bochumer  Vereint 
verbucht.  Eine  mit  1469953.«  neu  aufgeführte  Son- 
derrücklage stellt  den  Mehrerlös  dar,  der  bei  Verkauf 
der  beiden  Zechen  über  deren  Buchwert  hinaus  erzielt 
wurde.  Dabei  sind  die  aus  dem  Verkauf  entstandenen 
Unkosten,  die  für  Uasenwinkel  entgehenden  Zinsen, 
die  Zubuße  für  Maria  Anna  &  Steinbank  und  die 
Ausbeute  von  Hasenwinkel  berücksichtigt.  Die  Bestände 
an  fertigen  und  halbfertigen  Waren  sowie  an  Materialien 
betragen  6701919  .«  (6822302.«,  die  Wertpapiere 
5742019  Jt  (wie  im  Vorjahr).  Die  Rücklagen  aus- 
schließlich der  schon  erwähnten  Sonderrücklage  be- 
tragen 7310125  Jf,  die  schwebenden  Verbindlichkeiten 
3948005   

Chemnitzer  Werkzeugmaschinen-Fabrik  rorm. 
Job.  Zimmermann. 

Die  Bilanz  schließt  mit  einem  Rohgewinn  von 
26  300.30  Jf,  die  Abschreibungen  betragen  98549,75.«, 
so  daß  sich  ein  Verlust  von  72249,45«*  ergibt. 


Sonde 


&  Stier  In  Chemnitz. 

Die  Bilanz  vom  30.  Juni  1904  ergibt  auf  Gewinn- 
und  Verlustkonto  einen  Überschuß  von  44719,33  Jt, 
welcher  zu  Abschreibungen  mit  43962,88  Jt  verwendet 
wird,  so  daß  756,45  Jf  zum  Vortrag  auf  neue  Rech- 
nung verbleiben.   

Düsseldorfer  Eisen  bahnbedarr, 
vorm.  Carl  >Yefer*Co.,  A.-G.  In  Düsseldorf. Oberbilk. 

Nach  dem  Geschäftsbericht  der  Direktion  hat  sich 
der  Umsatz  im  Geschäftsjahr  1903/1904  wieder  wesent- 
lich gehoben,  indem  Erzeugnisse  im  Betrage  von 
4331283,23.«  gegen  3355737,87  Jf  im  Vorjahr  zur 
Ablieferung  gebracht  wurden.  Die  Gewinn-  und  Ver- 
lustrechnung ergibt  nach  60900  ««  Abschreibungen 
einen  Reingewinn  von  361213,38  .«,  aus  welchem 
nach  Abzug  der  Tantiemen  nnd  Überweisungen  eine 
Dividende  von  14%  mit  252000  ^  zur  Verteilung 
gelangt,  während  der  Vortrag  auf  neue  Rechnung 
69 150,08  Jl  beträgt. 

Düsseldorfer  Elsen*  und  Drahlindastrie, 
AkL-Ges.  sn  Düsseldorf. 

Das  abgelaufene  Geschäftsjahr  weist  nach  Vor- 
nahme der  statutarischen  Abschreibungen  in  Höhe  von 
135  298.40  Jt  einen  Reingewinn  von  .120  647,43  .« 
auf.  Die  vorjährige  Unterbilanz  hat  sich  um  den 
vorbezifferten  Reingewinn  auf  633448,78.«  verringert. 
Bemühungen,  die  I  nterbilanz  durch  eiae  Neugestal- 
tung der  geldlichen  Verhältnisse  zu  beseitigen,  sind  bis- 
her noch  ohne  Erfolg  geblieben.  Die  Beschäftigung 
des  Werkes  hat  gegen  das  Vorjahr  zwar  eine  Stei- 
gerung erfahren,  blieb  aber  hinter  der  Leistungsfä- 
higkeit besonders  in  Stabeisen  noch  erheblich  zurück. 
Es  wurden  hergestellt  35  052  t  Stahlblöcke,  26  601  t 
Walzdraht,  41 015  t  Draht  und  Drahtwaren  und 
14  256  t  Stabeisen.  Die  Summe  der  Ausguugsfak- 
turen  betrag  6  720  761,21  Jf. 


Digitized  by  Google 


1.  November  1904. 


Industrielle  Rundgehau. 


Suhl  und  Eilen.  128» 


EsrhweUer-KSln  Eisenwerke,  A.-G.  so  Ksehweller- 
PUmpchen. 

Infolge  der  Beschlüsse  der  am  21.  Dezember  1908 
zu  Eschweiler-Pumpe  stattgehabten  General  Versamm- 
lungen der  Eschweiler-Köln  Hütten- Aktiengesellschaft 
na  Kschweiler-Pümpchcii  und  des  Eschweiler  Eisen-  , 
Walzwerks,  A.-G.  zu  Eschweiler-Aue,  hat  letztere  Ge-  ! 
Seilschaft  ihr  Aktienkapital  von  4  800  000  .«  auf 
6  000  000«*  erhöht  und  ihre  Firma  in  Eschweiler-  I 
Köln  Eisenwerke,  A.-G.  zu  Eschweiler-Pümpchen,  um- 
geändert, (iegen  die  entsprechend  der  Kapitalcrhöhuug 
neu  ausgegebenen  Aktien  sind  die  Aktien  der  erst- 
genannten Gesellschaft  erworben  worden,  und  es  hat 
alsdann  mit  Wirkung  vom  1.  Juli  1003  eine  völlige 
Vereinigung  und  Verschmelzung  der  Betriebe  und  Ge- 
schäfte beider  Gesellschaften  stattgrfunden.  Das  Durch- 
schnittsergebnis deB  Jahres  1903  04  wird  in  dem  Be- 
richt als  befriedigend  bezeichnet.  Der  Gesamt- Faktura- 
betrag des  letzten  Jahres  belief  sich  auf  8854  »72.21  ,«; 
es  waren  durchschnittlich  1408  Beamte  und  Arbeiter 
beschäftigt;  an  Löhnen  und  Gehältern  wurden  ■ 
1596  439,39.*  bezahlt.  Nach  Ausweis  des  Gewinn- 
und  Verlustkontos  betragen  Vortrag  und  Betriebs 
gewinn  768  391,75  Ji.  Nach  Abrechnung  der  statu- 
tarischen Abschreibungen  im  Betrage  von  41  737,36 1*, 
der  Vergütung  an  die  Eschweiler-Köln  Hütten-Aktien- 
gesellschaft in  Liquidation  für  Abschreibungen  in 
Höhe  von  161409,90.«,  der  gesetzlichen  Rücklage, 
der  vertragsmäßigen  Gewinnanteile  und  Belohnungen 
für  Aufsichtsrat,  Vorstand  und  Beamte,  verbleiben 
461  902,54  «*,  von  denen  7  •/«  mit  420  000  t*  als  Divi- 
dende verteilt  und  der  Rest  von  41  902,54  .«  auf  neue  ; 
Rechnung  vorgetragen  werden. 

Escnweller  Bergwerks-Verein  in  Eschweller-Pumpe.  j 

Die    Kohlenförderung   betrug   981 595  t   gegen  ! 
965 121,50 1  im  Vorjahre,  war  also  um  26  473,50 1    2  77»/o 
höher.    Als  Roheisen  produzierte  die  Concordiahütte 
56560  t  Roheisen  gegen  58330t  im  Vorjahr.  Die 
Koksproduktion  hat  282  447t  gegen  221 798 1  im  Vorjahre 
betragen.   Das  Ergebnis  der  Kohlengrnbenbelriebc  be- 
ziffert sich  auf  3  085713,82  .«  gegen  2892868,68 «*, 
dasjenige  der  Concordiahütte  einschließlich  Eisenstein- 
grnben  auf 375 187,22.* gegen  1 082 139,59.*  im  Vorjahre. 
Unter  Hinzurechnung  der  Ertragnisse  aus  den  Neben- 
betrieben in»  Betrage  von  111322-4'  stellt  sich  der  i 
erzielte  Bruttotiberschuß  nach  Einrcchnung^  der  auf  I 
Gewinn-  und  Verlustkonto  vereinnahmten  Zinsen  im 
Betrage  von  43174,32.*  (worin  11937.50**  als  Ge-  | 
winn  auf  verkaufte  Effekten)  und  339  840  «*  als  Erlös 
für  die  Konzessionen  „Laura  und  Vereeniging"  auf 
3955237,36.«  gegen  4215076,62.«  im  Vorjahre. 

Von  diesem  Betrage  sollen  1  600  000  „«  zu  Abschrei- 
bungen verwendet  und  50 000  .«  dem  Arbeiter-Unter 
Jtützungs-  und  Bearaten-l'ensions-Fondsüberwiesen  wer- 
den. Nach  Abzug  der  satzungs-  und  vertragsmäßigen  Ge- 
winnanteile bleibt  alsdann  ein  Betrag  von  2157160,84«* 
zur  Verfügung,  welcher  die  Verteilung  einer  Dividende 
von  14  "jo  gestattet  mit  einem  Rest  von  57  460,84.« 
zum  Vortrag  auf  neue  Reohnung. 


Elften*  und  Stahlwerk  Hoescb,  A.-G.  In  Dortmund.  . 

Die  Gesellschaft  war  während  des  Berichtsjahres 

bis  Mai,  von  wo  ab  die  einschränkende  Wirkung  des  I 

Stahlwerks- Verbandes  bemerkbar  wurde,  in  allen  Ab-  ! 

teilungen  des  Hüttenwerks  gut  beschäftigt,  und  auch  i 

auf  den  Kohlenzechen  konnte  ohne  wesentliche  Stockung  ! 
gefördert  werden.    Die  Förderung  der  Kohlenzechen 
stallte  sich  im  Berichtsjahr  auf  insgesamt  773478  t 
gegen  691  765  t  im  Vorjahr,  die  Kok&erzcugung  betrug 

155539  t  (i.  V.  149659  t),  die  Hochofenanlage  lieferte  ' 

292140  t    Roheisen  (278722  t)    und  das   Stahlwerk  . 

350  677 1  Rohblöcke  (325  840  t).  Nachdom  Hochofen  Nr.  1  | 


im  Dezember  v.  J.  nach  achtjährigen  ununterbrochenem 
Betrieb  ausgeblasen  und  dann  neu  zugestellt  worden  war, 
wnrde  derselbe  Anfang  April  wieder  angeblasen;  seit- 
dem stehen  sämtliche  Ofen  im  Feuer.  Die  beiden 
Walzenstraßen  für  Stab-  und  Feineisen,  deren  Bau  im 
vorigen  Berichtsjahre  begonnen  war,  wurden  Anfang 
Dezember  fertiggestellt  und  in  Betrieb  genommen. 
Beide  arbeiten  den  Erwartungen  entsprechend  mit 
gutem  Erfolge.  Die  (iaskraftanlage  wurde  um  drei 
Maschinen  von  je  600  P.S.  mit  zugehörigen  Dynamo- 
maschinen und  Gasreinigungsapparaten  vergrößert:  ferner 
wurde  der  Bau  von  Werkstätten  für  elektrotechnische 
Arbeiten  und  einer  neuen  mechanischen  Werkstatt 
begonnen.  Diese  Neubauten  und  der  Erwerb  einiger 
für  künftige  Benutzung  günstig  gelegener  Grundstücke 
erforderten  1615538,74*«. 

Die  Förderung  der  Gewerkschaft  Reichsland  hat 
eine  regelmäßige  Zunahme  erfahren;  hinsichtlich  der 
Erabeschaffenheit  und  der  sonstigen  Verhältnisse  igt 
eine  Änderung  nicht  eingetreten,  an  Zubußen  waren 
68200.*  zu  zahlen.  Nach  der  Bilanz  beläuft  sich 
der  verfügbare  Reingewinn  des  Geschäftsjahres  1003  04 
auf  2758738,40*«,  welcher  wie  folgt  verwendet  wird: 
12°/»  Dividende  auf  ein  Kapital  von  15000000.«  = 
1800000  ««;  statutarische  Tantiemen  115738,72  .*; 
Zuschuß  zum  Reservefonds  350000.«;  Zuschuß  zum 
Albert  Uoesch-Beamten-  und  Arbeiter-Unterstützungs- 
fonds 75000  ,Jf  \  Zuschuß  zur  Witwen-Unterstützungs- 
kasse  25000  *«;  Zuschuß  zur  Beamten-Pensionskasse 
100000.«,  und  Vortrag  auf  neue  Rechnung  292999,68.*. 

Fassonelsen -Walzwerk  L.  Mannstaedt  k  Cie., 
Akt-Ge».  zu  Kalk. 

In  dem  verflossenen  Geschäftsjahr  konnten  sämt- 
liche Walzenstraßen  in  ständigem  Betrieb  erhalten 
werden.  Die  Produktion  an  Fassoneisen,  -Stahl,  -Kupfer, 
•Bronze  und  -Messing  und  daraus  hergestellten  Stanz- 
und  Preßartikeln,  sowie  an  kleineren  Konstruktionen 
betrug  31876  t  gegen  28255  t  im  Vorjahr.  Nach 
160929,63  .*  Abschreibungen  ergibt  sich  ein  Rein- 
gewinn von  448 80 1 . 1 2 **,  der  sich  durch  den  67  275,79 *« 
betragenden  Vortrag  aus  dem  Vorjahr  auf  511076,91  Ji 
erhöht.  Es  werden  eine  Dividende  von  10"/«  auf  die 
Vorzugsaktien  und  eine  gleiche  auf  die  Stammaktien, 
insgesamt  300000  **  verteilt,  während  86339,59  Ji 
auf  neue  Rechnung  vorgetragen  werden. 


Gasmotorenfabrik  Denti  A.-G.  in  Köln-Deutz. 

Das  Ergebnis  des  abgelaufeneu  Geschäftsjahres  ist 
als  ein  günstiges  zu  bezeichnen,  insbesondere  da  es 
gelungen  ist,  den  Umsatz  gegenüber  dem  Vorjahr 
wesentlich  zu  steigern.  Die  Hochofen-Gasmotoren  er- 
gaben befriedigende  Resultate.  Die  Bilanz  sehließt 
mit  einem  Reingewinn  von  2  001 674,40  .«,  wovon  auf 
das  Deutzer  Unternehmen,  abgesehen  vom  Saldo  des 
Vorjahres,  1344017,85.«,  auf  die  auswärtigen  Unter- 
nehmungen 438376,62.«  entfallen.  Die  Abschreibungen 
sind  auf  435381,62**  bemessen.  Ans  dem  Gewinn 
werden  25000.«  an  die  Hilfskasse  überwiesen  und 
8  %  Dividende  mit  1397760.«  zur  Verteilung  gebracht, 
so  daß  nach  Auszahlung  der  statutarischen  und  vertrags- 
mäßigen Tantiemen  288825,40.«  als  Vortrag  auf  neue 
Rechnung  verbleiben. 


Hörder  Bergwerks-  nnd  HUttenvereln. 

Das  gegenüber  dem  Vorjahr  erheblich  günstigere 
Ergebnis  des  letzten  Geschäftsjahres  ist  auf  eine  ver- 
mehrte Förderung  von  Kohlen,  die  erhöhte  Erzeugung 
von  Roheisen  und  Fabrikaten,  auf  die  ziemlich  gleich- 
mäßige Beschäftigung  während  des  ganzen  Jahres 
sowie  auf  die  in  den  letzten  Jahren  vorgenommenen  Ver- 
besserungen der  Betriebseinrichtuugen  zurückzuführen. 


1284   Stahl  and  Eisen. 
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Die  Kohlenförderung  betrag  im  J«bre  1903  1904 
auf  Schacht  Schleswig  246  804  t,  auf  Schacht  Holstein 
238  5»  t  im  ganzen  demnach  485  359  t  oder  32  927  t 
mehr  als  im  Vorjahr.  Es  worden  an  das  Mörder 
Hocbofenwerk  216422  t,  die  Hermannshütte  135076  t 
im  Bahnverkaof  52291  t,  im  Landverkauf  11  108 1  nnd 
an  das  Dortmunder  Hochofenwerk  28  992  t  abgesetzt. 
Der  Seibatverbrauch  des  Kohlenwerks  betrag  1903  1904 
41  4*7  t;  derselbe  bestand  zum  größten  Teil  aas  Kohlen- 
schlamm and  beträgt  8,55  der  Kohlenförderung 
gegen  9,25"/«  im  Vorjahr.  Die  Förderung  auf  Eisen- 
steingrube  Keichsland  belief  sich  auf  276534  t  Mi  nette; 
hiervon  wurden  134  680  t  auf  den  eigenen  Hochofen- 
werken verschmolzen.  Wie  schon  in  dem  vorjährigen 
Geschäftsbericht  erwähnt,  entspricht  der  Eisengehalt 
de«  Erzes  nicht  den  Erwartungen.  Die  Grube  erfordert 
deshalb  noch  andauernd  Zabuüen,  die  sich  für  den 
Anteil  des  Hörder  Bergwerks-  und  Hüttenvereins  im 
vergangenen  Geschäftsjahr  auf  72  200  .«  beliefen.  Auf 
den  meisten  Lothringer  Minette-Gruben  ist  die  Qualität 
des  Erzes  nicht  so  gut,  wie  man  nach  früheren  Auf- 
Ablässen  annehmen  zu  können  glaubte.  Nach  dem 
Bericht  wird  es  nur  durch  eine  weitere  Frachiermäßi- 
gnng  seitens  der  Staatsbahn  möglich  sein,  das  dort 
gewonnene  Erz  in  Westfalen  im  Wettbewerb  mit  den 
ausländischen  Erzen  mit  Vorteil  zu  verschmelzen.  Auf 
dem  Hörder  Hocbofenwerk  waren  während  des  ganzen 
Jahres  5  Ofen  auf  Thomasroheisen  im  Betrieb.  Da  das 
Werk  keine  Reservegebläsemascbinen  bat,  worden  zwei 
mit  Gas  betriebene  (iebläsemaschinen  bestellt.  Her 
Bau  einer  Aolage  von  60  Koksofen  mit  Nebenprodukten- 
gewinnung  wurde  in  Angriff  genommen.  Die  elektrische 
Zentrale  war  dauernd  in  angestrengtem  Betrieb;  die 
neue  Oasleitung  zur  Hcrmannshbtte  wurde  im  März 
1904  in  Betrieb  genommen  und  ergibt  »ehr  günstige 
Resultate.  Die  Roheisenerzeugung  betrug  351  032  t 
hienon  erhielt  das  Stahlwerk  flüssig  306  791  t  gegen 
270  432  t  irn  Vorjahr.  Das  Dortmunder  Hochofenwerk 
lieferte  30  397 1  ThomaseiBen,  20009  t  Stahleisen,  3883  t 
Hämatiteisen  und  633t  Gießereieisen,  im  ganzen  54922t. 
Auf  der  Hermannshütte  lieferte  das  Stahlwerk  465657t 
In  der  Suhlgießerei  wurden  2324747  kg  Stahlformguß 
und  888015  kg  Tiegelstahlblöcke,  in  der  Eisengießerei 
11063734  kg  Onßwaren  hergestellt.  Aus  den  Walz- 
werken und  dem  Hainmerbau  gingen  384  1 15t  hervor. 
Auf  Gewin-  und  Verlustkonto  war  aus  dem  Vorjahr 
ein  Saldo  von  332750,90  Jt  verblieben.  Hierzu  kommen 
der  diesjährige  Betriebsüberschuß  von  7177115,65,4' 
sowie  verschiedene  andere  Einnahmen,  so  daß  sich 
der  Gesamtüberschuß  auf  7  546  125,73  #  stellt.  Nach 
Abzug  der  Ausgabeu  für  Verwaltungskosten,  Zinsen, 
Skonto,  Provisionen,  Abschreibung  auf  Effekten,  Zu- 
bußen bei  der  Gewerkschaft  Reichsland  und  Grube 
Martini  von  zusammen  1844540,46  UV  verbleibt  ein 
Bruttogewinn  von  5701  586,27  Jt  und  nach  Deckung 
der  Abschreibungen  von  zusammen  2890201,40  Jt  ein 
Reingewinn  von  2811323,87  M.  Derselbe  wird  nach 
Antrag  der  Direktion  wie  folgt  verwendet:  5  %  zum 
gesetzlichen  Reservefonds  140566,19  Jt;  8 »/»  Dividende 
auf  26 500 000  Jt  Priorität*  Aktien  A.  —  2120000,4'; 
statutarische  und  kontraktliche  Tantiemen  167420.4': 
Zuweisung  an  den  Delkrederefonds  66  030,10.*  und 
Vortrag  auf  neue  Rechnung  327807,58.*. 


Ma»clilnenhati-AkL-(je8.  vorn.  Starke  Ä  Hoffmann 
In  Hirschberg  1.  Schi. 

Das  verflossene  Berichtsjahr  hat  dem  Werk  einen 
wesentlichen  Fortschritt,  besonders  auf  dem  Gebiet  des 
Dampf-  be/.w.  Heißdampftuaschinenbaues,  gebracht 
während  die  Brückenbauabteilung  mit  Verlust  arbeitete. 
|)er  Keingewiun  wurde  zu  Abschreibungen  verwendet, 
die  sich  auf  74  763,97  .«  stellen;  der  Vortrag  auf  neue 
Rechnung  beträgt  3138,29 


Maaeklneabaa-A.kt.4)*a,  Tlgler  za  Melderleb. 

Die  Bilanz  sehließtmit  einem  Vertut  von  22037, 16»*, 
wodurch  der  Gesamtveriust  die  Höhe  von  551390,29..« 
erreicht  Der  Bericht  des  AufsichUrates  schlagt  zur 
Neuordnung  der  geschäftlichen  Verhältnisse  vor:  1.  das 
Grundkapital  von  1 35O0O0UV  durch  Zusammenlegung  von 
je  drei  Aktien  zu  1000  Jt  auf  je  eine  Aktie  zu  1000  Jf 
auf  450000  Jt  herabzusetzen,  dagegen  das  Aktien- 
kapital durch  Ausgabe  von  350000  Jt  neuer  Aktieo 
auf  800000 .4?  zu  erhöhen.  Der  Bachgewinn  voa 
900000  .#  soll  zur  Tilgung  der  l'nlerbilanz  von 
561 395,29  Jt,  zu  Abschreibungen  in  der  Höhe  von 
316  754,37  Jt  und  zur  Keservestellang  auf  Dispositions- 
fonds im  Betrage  von  31 870,34, M  verwendet  werden. 

Mübleiibauanstalt  und  Maschinenfabrik 
Torna,  liebrüder  Seck,  Dresden. 
Das  Ergebnis  des  abgelaufenen  18.  Geschäftsjahre* 
ist  ein  befriedigendes  gewesen.  Der  Umsatz  erhöhte 
sich  auf  5  375 000  M  gegen  4688000  Jt  im  Vorjahr.  Der 
Reingewinn  belief  sich  auf  434445,49  Jf,  wovon  na/h 
Abzugd  er  Tantiemen  und  (Verweisungen  eine  Divideade 
von  II*;»  mit  28*, 500  Jt  verteilt  wurde,  während  der 
Vortrag  auf  neue  Rechnung  159 179,43  M  betragt. 

Nähmaschinen-Fabrik  Karlsruhe  vertu.  Haid  k  Nee. 

Der  I  berschuß  des  jüngsten  Geschäftsjahre«  be- 
läuft sich  nach  Erledigung  sämtlicher  Unkosten,  Tan 
tu-men,  Reparaturen  usw.  auf  339685,87*4»,  wovon  ab- 
züglich 51 794,36  Abschreibungen  und  lazüjrlioh 
43013,56  Gewinn  Vortrag  ans  1902/1903  390904^7.« 
!  verbleiben.  Es  gelangt  eine  Dividende  von  16  *  •  mit 
168000  Jt  zur  Verteilung,  während  62904,57  Jt  auf 
neue  Rechnung  vorgetragen  werden. 


Oldenbnrgische  Eisenbutten-GesellHchaft  za 
Aagustfckn  in  Oldenburg. 

Wie  der  Geschäftsbericht  ausfuhrt  w*r  •*  infolgt 
j  der  hohen  Rohmaterial-  und  Halbzeugpreise  der  Ge- 
\  Seilschaft  unmöglich,  im  Walzwerksbetriebe  nennen« 
|  werten  Nutzen  zu  erzielen;  auch  die  Gießerei  konnte 
nur  einen  bescheidenen  Nutzen  aufbringen.    Der  Ge- 
samtüberschuß abzüglich  des  Gewinnvortrages  und  der 
Einnahme  für  Miete  betrug  61 906,99  Jt;  nach  Ab- 
zug der  Generalunkosten  bleibt  ein  1  bersebuß  von 
19  911,76  Jt,    wovon    15  853,70  ,#    anf  Maschinen. 
3463,45 Jt  auf  Modelle  abgeschrieben  und  594.61  .4 
auf  neue  Rechnung  vorgetragen  werden. 

K.  W.  IHnnendahl,  Akt.-Ges.  in  Knaatwerkerkltte 
hei  Steele  a.  d.  Rehr. 
Der  Betrieb  konnte  in  allen  Teilen  aufrecht  er- 
halten werden,  wenn  auch  die  Erlangung  von  Auf- 
trägen namentlich  in  der  ersten  Hälfte  des  Berichts- 
jahres schwieriger  und  nur  zu  gedrückten  Preisen 
möglich  war.    Nach  Abzug  von  46642,58  Jt  für  Ab- 
!  Schreibungen  verbleibt  ein  verfügbarer  Reingewinn  von 
74  453,33       aus  welchem  eine  Dividende  von  5«/.  mit 
60000  Jf  verteilt  wird. 

Vereinigte  König*-  nnd  Lanrakütte.  A.-G.  tlr  Berg- 
bau nnd  Huttenbetrieb  in  Berlin. 

Der  Betrieb  der  Eisenhütten  hat  aich  im  Ge 
schäftsjahr  1903/04  günstig  entwickelt  Der  unter 
dem  Einrlnß  allgemein  guter  Erwerbs-  nnd  Verkehrs- 
verhältnisse stetig  wachsende  Eisenbedarf  innerhalb 
des  inländischen  Absatzgebietes  führte  der  Gesell 
1  schaft  ausreichende  Beschäftigung  zu.  Hieran  konnte 
der  Umstand  nichts  ändern,  daß  die  Ausfuhr  nach 
Kußland  und  Osterreich,  die  schon  im  letzten  Jahr- 
zehnt unter  der  Ungunst  zollpolitischer  Verhütung 
zurückgegangen  war.  fast  ganz  erlosch.    Die  Wtrk- 
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Vereint-  Nachrichten. 


Stätten  waren  zu  auskömmlichen  Preisen  lebhaft  he 
üchaftigt  Insbesondere  worden  der  Waggonbauanstalt 
reichliche  Aafträge  in  (iüterwagen  von  20 1  Trag- 
fähigkeit seitens  der  Staatsbahn  Verwaltung  zugeteilt. 
Auf  der  Katharinahütte  konnte  der  Betrieb  trotz  der 
durch  den  Krieg  hervorgerufenen  Abschwächung  des 
rassischen  Geschäfts  doch  in  allen  Teilen  zufrieden- 
stellend aufrecht  erhalten  werden.  Der  Grabenbetrieb 
erlitt  dagegen  eine  Verminderung  an  Absatz  und  Er- 
trag. Die  Produktion  der  Werke  betrug:  2  406  970t 
Steinkohlen,  78  860  t  Eisenerze,  220841  t  Roheisen, 
14862  t  Gußwaren,  208001  t  Walzeisen  aller  Art  und 
13875  t  gewalzte  Röhren.  Von  den  geförderten  Stein- 
kohlen verbrauchten  die  eigenen  Werke  einschließlich 
der  Kohlen  zur  freien  Feuerung  28°/o,  während  an 
Fremde  1  721  142  t  verkauft  wurden.  Zur  Erzeugung 
von  Koks  wurden  im  vergangenen  Jahre  179  033 1 
fremder  Backkohlen  angekauft.  An  Eisenerzen  wurden 
von  der  Gesellschaft  gefördert:  aus  oberschlesischen 
Gruben  19  482  t,  ans  der  Bergfreiheitgrubc  33128  t, 
in  Rußland  13  411  t  und  sonst  im  Auslände  12  829  t 
Von  den  anf  den  schlesischen  Hütten  vorhandenen 
zehn  Hochöfen  waren  fünf  das  ganze  Jahr,  der  in- 
zwischen ausgeblasene  Ofen  III  der  Königshütte  noch 
13'/,  nnd  die  Öfen  IV  und  V  daselbst  89<i  bezw. 
9: ;  Wochen  im  Betrieb.  Die  Roheisenerzeugung  in 
diesen  323'/;  Ofenwochen  betrug  190672  t  und  in  der 
Ofenwoche  durchschnittlich  589,5  t.  Die  Produktion 
des  Ofens  I  der  Katharinahütte  belief  sich  auf  30269  t, 
die  Kupfer-Extraktionsanstalt  in  Königsbfitte  lieferte 
an  Purple-ore  35828  t  nnd  an  100 prozentigem  Zement- 
kupfer 1016  t.  An  Gußwaren  verschiedener  Art 
»  unlen  auf  den  Hütten  der  Gesellschaft  zum  größeren 
Teil  für  den  eigenen  Bedarf  14  862  t  hergestellt.  Die 
Erzeugung  an  Walzwaren  aller  Art  in  Eisen  und  Stahl 
bezifferte  sich  insgesamt  auf  208  001  t,  woran  die 
Katharinahütte  mit  28887  t  beteiligt  ist.  Die  Rohr- 
walzwerke in  Laura-  nnd  Katharinahütte  stellten  an 
Röhren  verschiedener  Art  13  875  t  her.  Die  Eintracht- 
hütte brachte  aus  ihrer  Kesselschmiede,  Gießerei  und 
Werkstatt  Arbeiten  im  Gewicht  von  4314  t,  die  Ver- 
zinkerei in  Lanrahütte  solche  im  Gewicht  von  2813  t 
heraus.  Das  Hüttenwerk  Blachownia  lieferte  an  rohen 
Gaßwaren  2195 1,  an  emaillierten  Gußwaren  269  t  und  an 
Blechgeschirren  895044  Stück.  Anf  den  Werken  der 
Gesellschaft  waren  an  Bramten,  Unterbeamten,  Meistern 
and  Arbeitern  im  letzten  Jahre  beschäftigt:  anf  den 
Kohlengruben  8389,  anf  den  Erzförderungen  und 
Brüchen  623,  auf  den  schlesischen  Hütten  9504  und 
anf  den  ausländischen  Werken  2666,  insgesamt  21 182 
Personen.  An  Arbeiterlöhnen  wurden  17  972  549,46  «Ä 
bezahlt  Der  durchschnittliche  Jahresverdienst  im  In- 
lande  betrag:  bei  den  männlichen  Arbeitern  1001,5«  JT, 


I  bei  den  weiblichen  345,21  -Ä  und  bei  den  jugendlichen 
Arbeitern  und  Invaliden  418,2-1  .H.  Das  Gewinn 
und  Verlustkonto  ergibt  einen  Bruttogewinn  von 
7070513,84  Jf.  Hiervon  sind  zunächst  zu  kürzen  die 
Kosten  der  neuen  4prozentigen  Obligationsanleihe 
mit  295547,50  «Jf,  ferner  für  Abschreibungen  von  den 
Anlagewerten  insgesamt  8500918,70  so  daß  sich 
ein  Reingewinn  von  3274  047, <V4  Jf.  ergibt.  Von 
diesem  Betrage  wird  nach  Abzug  der  statutarischen 
und  vertragsmäßigen  Gewinnanteile  eine  Dividende 
von  119t  auf  ein  Kapital  von  27  000  000.*  aus- 
geschüttet, während  50000  Jt  für  öffentliche  nnd 
eigene  Wohltätigkeitsanstalten  zur  Verfügung  gestellt 
und  die  restlichen  34321,58  d  auf  neue  Rechnung 
vorgetragen  werden. 

Westdeutsche»  Eisenwerk,  Akt-Oes.  In  Kray  hei 
Essen-Ruhr. 

Die  Gesellschaft  hat  einen  Fabrikationsgewinn  von 
|  611614,90  ,U  gegenüber  479866,01  im  Vorjahr 
erzielt.  Aus  demselben  wird  nach  109  860,74  Ab- 
schreibungen und  Abzug  der  Tantiemen  und  l'ber- 
wciMingen  eine  Dividende  von  9«/«  mit  225  000  .#  zur 
Verteilunggebracht,  während  die  restlichen  33724,99.# 
anf  neue  Rechnung  vorgetragen  werden. 


Soeiet*  Metallurglqne  et  Miniere  da  Hassan. 

Die  Gesellschaft  beschloß  anf  der  Elisenhütte 
bei  Nassau  a.  d.  L.  den  Bau  eines  dritten  Gasrohr- 
so wie  eines  Siederohrofens.  Der  Gasrohrofen  soll 
bereits  Anfang  Januar  in  Betrieb  gesetzt  werden. 

Soclete"  Melallargiqu«  de  Sambre  et  Moselle, 
Montignles  s.  8. 

Die  Oesellschaft  hat  einschließlich  eines  Vortrag» 
von  81 963  Kr.  (91  953  Fr.)  einen  Betriebsgewinn  von 
691 466  Fr.  (708415  Fr.)  erzielt.  Hiervon  sind  303996  Fr. 
(362462  Fr.)  für  geldliche  Lasten,  60000  Fr.  (61000  Fr.) 

:  für  verschiedene  Zu  weisungenund  245000  Fr.(198000  Er.) 
für  Abschreibungen  zu  kürzen,  so  daß  ein  Reingewinn 
von  77  969  Fr.  (81  953  Fr.)  verbleibt.  Derselbe  wird  auf 
neue  Rechnung  vorgetragen.  Die  Gesellschaft  arbeitet  mit 
einem  Aktienkapital  von  16000000 Fr.  (16000000  Fr.), 
einer  Anleiheschuld  von  5901500  Fr.  (6000000 Fr.),  die 
bekanntlich  ganz  von  Hrn.  Thyssen  in  Mülheim  a,  d.  R. 
übernommen  wurde,  sowie  einer  weitern  Anleibe  von 
3000000  Fr.  (3000000  Fr.).  In  der  Hauptversammlung 
waren  etwa  9000  Aktien  angemeldet  hiervon  vertrat 
nach  der  „Kölnischen  Zeitung*4  Hr.  Thyssen  3300  Stück 
oder  ein  Kapital  von  1  650000  Fr.;  er  besitzt  also  über 

I  10  °/a  de«  Aktienkapitals  der  Gesellschaft 
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Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins  deutscher 
Eisen-  und  Stahlindustrieller. 


Protokoll 
über  die  Yorstandssitsnng  vom  21.  Oktober  1904 
im  Parkhotel  zu  Düsseldorf. 

Zu  der  Sitzung  war  durch  Rundschreiben  vom 
4.  Oktober  eingeladen.  Die  Tagesordnung  lautete 
wie  folgt: 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen. 

2.  Die  Kanal  vorläge. 
8.  Sonst  etwa  vorlieg 


Anwesend  sind  die  HH.:  Geheimrat  Servaes,  Vor- 
sitzender, Baurat  Beukenberg,  Kommerzienrat 
Brauns,  Generalsekretär  Bueck,  Kommerzienrat 
Goecke,  Kommerzienrat  Guilleaume,  General- 
direktor Kamp,  Kommerzienrat  E.  Klein,  Ge- 
heimrat Dr.  ing.  C.  Lueg,  Geheimrat  H.  Lueg, 
Emil  Poensgen,  Landrat  Roetger,  Kommerzien- 
rat Weyland,  Kommerzienrat  Wiethaus,  Dr.  ing. 
Schrödter  als  Gast  Dr.  Benmer,  geschäftsführen- 
des  Mitglied  des  Vorstandes. 

Entschuldigt  haben  sich  die  HH.:  Kommerzienrat 
Baare,  Eduard  Böcking,  Geheimer  Finanzrat 
Jencke,  Finanzrat  Klüpfel,  J.  Massenes, 
Kommerzienrat  E.  van  der  Zypen. 


1286    Suhl  and  Eisen. 


Verrins  -  Nachricht**. 


24.  Jahrg.  Nr.  21. 


Der  Torsitzende  Hr.  Geheimrat  Servaes  eröffnet 
die  Verhandlungen  um  II*/*  Uhr  vormittags. 

Zu  1  der  Tagesordnung  teilt  Hr.  Dr.  Beamer 
mit,  daß  nach  den  von  ihm  eingezogenen  Erkundigungen 
der  Ananahmetarif  für  Sand  und  ähnliche 
Stoffe  znm  Spülvcrsatz verfahren  in  Kohlen- 
bergwerken erfreulicherweise  demnächst  zur  Einführung 
gelangen  wird.  Dagegen  ziehe  sich  die  Einführung 
ermäßigter  Kalksteinfrachten  in  höchst  be- 
dauerlicher Weise  in  die  Länge.  Angesichts  der  großen 
Bedeutung,  welche  diese  Tarifermäßigung  für  die  ganze 
rheinisch-westfälische  Hochofenindustrie  nnd  für  den 
Erzbergbau  an  der  Lahn,  Dill  und  Sieg  hat,  wird 
beschlossen,  hei  dem  Herrn  Minister  der  öffentlichen 
Arbeiten  dahin  vorstellig  zu  werden,  sie  tunlichst  um- 
gehend in  Kraft  setzen  zu  wollen. 

Sodann  berichtet  Hr.  Dr.  Heu m er  über  den 
Gesetzentwurf,  betreffend  die  Kosten  der 
Überwachung  von  elektrischen  Anlagen, 
Dampffässern  usw.,  und  legt  dar,  daß  für  diese 
Materie  nur  die  reichsgesetzliche  Regelung  annehmbar 
erscheine  nnd  daß  es  einem  Rückfall  in  die  Klein- 
staaterei gleichzuacbten  sei,  wenn  jeder  der  deutschen 
Kinzelstaaten  seine  besonderen  Vorschriften  für  die 
I  berwachung  von  elektrischen  Aulagen  erlassen  wollte. 
Insbesondere  werde  der  Erlaß  eines  preußischen  Ge- 
setzes für  die  Überwachung  der  Elektrizität  —  was 
übrigens  von  der  gesamten  Industri  o  nicht  für  eine 
besonders  dringende  Angelegenheit  gehalten  wird  — 
nicht  eine  Vorbereitung,  sondern  ein  schweres  Hinder- 
nis für  die  reichsgesetzliche  Regelung  sein.  —  Diesen 
Ausführungen  stimmt  der  Vorstand  einhellig  zu  nnd 
beschließt  dahin  zu  wirken,  daß  das  obenerwähnte 
Gesetz  abgelehnt  wird. 

Der  Zentralverband  deutscher  Industrieller  hat 
angefragt,  ob  betreffs  der  Statistik  der  Güter- 
bewegung auf  deutschen  Eisenbahnen  und 
der  Statistik  des  Verkehrs  von  Gütern  auf 
den  deutschen  Wasserstraßen  eine  weitere 
Spezialisierung  im  Interesse  der  Industrie  liege.  Es 
wird  beschlossen,  dem  Zentralverband  zu  erwidern, 
daß  ein  solches  Bedürfnis  bei  der  niederrheinisch- 
westfalischen  Eisen-  und  Stahlindustrie  nicht  vor- 
handen sei. 

Über  einen  Beitrag  für  das  staatlicherseits  in  Aus- 
sicht genommene  Eisenhüttenmännische  In- 
stitut der  Technischen  Hochschule  in  Aachen 
findet  eine  vertrauliche  Beratung  statt 

In  den  Vorstand  der  Nordwestlichen  Gruppe  wird 
sodann  Hr.  Kommerzienrat  Zieg ler- Oberhausen  zu- 
gewählt. In  den  Vorstand  des  Hanptvereins  werden 
als  neue  Mitglieder  abgeordnet  die  HH.  Landrat 
Roetger  unu  Kommerzienrat  Ziegler. 

Punkt  2  der  Tagesordnung  wird  in  vertraulicher 
Beratung  erledigt. 

Zu  Punkt  3  findet  ein  Meinungsaustausch  Uber  die 
vom  Ausschuß  des  Kolner  Bezirks  -  Eisenbahnrats 
empfohlene  Ermäßigung  der  Frachten  für 
Kohlen  und  Koks  nach  dem  Siegerland  statt. 

Schließlich  macht  Hr.  Geheimrat  Dr.  ing.  C.  Lneg 
auf  die  bereits  in  weiteren  Kreisen  empfundenen  Ge- 
fahren aufmerksam,  die  in  der  Bildung  großer  lnter- 
eti&cngcmeinschaften  in  der  Eisen-  und 
K  oh  1  e n  i  n dust ri e  liegen  und  die  die  Abhängigkeit 
der  Industrie  von  den  Banken  in  unzuträglicher  Weise 
befördern.  Die  Anwesenden  teilen  einstimmig  diese 
Bedenken. 

Schluß  der  Sitzung  2  L'hr. 

A.  ütrvues,  Dr.  W.  Ummer, 

Königl  Orb.  Komm.r.l.nr.t.  Mitglied  d<«  R.  und  A. 
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Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Protokoll 
Uber  die  Vorstandssltningr  Tom  22.  Oktober  19W, 
nachmittags  8«/*  Uhr,  in  der  Städtischen  Tonhalle 
zu  DOftsoldorf. 

Anwesend  sind  die  HH.:  Dr.  ing.  C.  Lueg,  Vorsitzea- 
der, H.  Brauns,  F.  Astliöwer,  H.  Kamp. 
Dr.  Bcumer,  E.  Blaß,  H.  A.  Bueck,  Dr.  icg 
Haarmann,  ().  Helmholtz,  E.  Klein, 
E.  Krabler,  H.  Macco,  A.  Servae»,  Kr. 
Springorum,  G.  Weylandt,  Dr.  ing.  E. 
Schrödter  und  0.  Vogel  (Protokoll). 

Entschuldigt    Bind    die    fln. :     R.    M.  Daelen, 
1      F.  Kintzlc,  Dr.  ing.  h.  c.  Fr.  W.  Lürmano, 
J.  Masse  nez,  O.  Nie  dt,  L.  Metz  und  M.  Toll. 

Die  Tagesordnung  lautete: 

1.  Änderung  der  Satzungen;  Vorschläge  für  die  Za- 
wähl  von  Vorstandsmitgliedern. 

2.  Begründung  der  „Südwestdeutsch-Ltixemburgischeu 
Eisenhütte"  und  Abkommen  mit  dem  „  Verein  deut- 
scher Eisengießereien". 

3.  Stellungnahme  des  Vorstandes  zu  dem  „Amtlichen 
Katalog"  der  Ausstellung  des  Deutschen  Reicht 
in  St.  Louis. 

4.  Erweiterung  des  Grund-  und  Hausbesitzes;  An- 
kauf des  Hauses  Jacobistr.  3. 

5.  Beschlußfassung  über  Tag  und  Tagesordnung  der 
nächsten  Hauptversammlung. 

6.  Antrag  der  Geschäftsführung  auf  wöchentliche 
Herausgabe  der  Zeitschrift  „Stahl  und  Eisen". 

7.  Verschiedenes. 
Verhandelt  wurde  wie  folgt: 

Vor  Eintritt  in  die  Tagesordnung  gedachte  der 
Herr  Vorsitzende  in  warmen  Worten  des  Verluste.*, 
den  der  Vorstand  seit  seiner  letzten  Tagung  durch 
;  den  Tod  des  Geheimen  Bergrats  Dr.  H.  Schultz  er- 
i  litten  hat;  zu  seinem  ehrenden  Andenken  erheben  sich 
|  die  Versammelten  von  ihren  Sitzen. 

Zu  Punkt  1  berichtet  der  Geschäftsführer,  doli 
I  keine  formalen  Bedenken  vorliegen,  die  Vereinssatxun- 
!  gen  in  der  in  der  letzten  Vorstandasitzung  in  Aus- 
sicht genommenen  Weise  zu  ändern.    Vorstand  be- 
schließt demgemäß  die   Abänderung  des  §  10  der 
Satzungen,  welcher  nunmehr  wie  folgt  lauten  soll: 

Der  Vorstand  besteht: 
,     a)  aus  24  bis  36  von  der  Hauptversammlung  ge- 
wählten Mitgliedern ; 
i     b)  aus  denjenigen  Mitgliedern,  welche  jemals  das 
Amt  eines  Vorsitzenden  bekleidet  haben. 
Ferner  beschließt  Versammlung,  diese  Abände- 
rung auf  die  Tagesordnung  der  nächsten  Hauptver- 
sammlung zu  setzen. 

Zu  Punkt  2  berichtet  der  Geschäftsführer  über 
die  inzwischen  stattgehabte  Begründung  der  „Südwe*t- 
i  deutsch-Luxemburgischen  Eisenhütte",  legt  gleichzeitig" 
die  Satzungen  derselben  vor  und  macht  Mitteilnng 
über  die  stattgehabte  Wahl  ihres  Vorstandes.  Vor 
stand  erklärt  sich  mit  der  Begründung  einverstanden. 

Ferner  berichtet  der  Geschäftsführer  über  die 
weiteren  Verhandlungen  mit  dem  „ Verein  deutscher 
Eisengießereien"  und  legt  ein  Abkommen  vor,  d« 
zwischen  den  Abgeordneten  der  beiden  Vereine  i» 
Hamburg  getroffen  worden  ist,  und  das  schon  von 
dem  „Verein  deutscher  Eisengießereien"  in  llarahnr? 
seine  Genehmigung  gefunden  hat.  Nach  längerer  Er- 
örterung stimmt  der  Vorstand  dem  Abkommen  bei; 
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ferner  worden  all  Abgeordnete  des  Vereins  in  den  ge- 
meinsamen Ausschuß  außer  den  bisherigen  HH.  Kora- 
merzienrat  E.  Klein,  Direktor  Keusch  und  Pro- 
fessor Dr.  Wüst  die  HH.  Rudolf  Lochner, 
Gießerei-Ingenieur  der  Gutehoffnungshiitte,  Sterkrade, 
J.  Riemer,  Oberingenieur  bei  Haniel  &  Lueg, 
Düsseldorf,  und  Direktions-Vorsitzender  Kurt  Sorge- 
Magdeburg  gewühlt. 

Zu  Punkt  3  weist  der  Geschäftsführer  auf  die 
herabwürdigende,  unangemessene  Stellung  hin,  welche 
der  deutschen  Eisenindustrie  in  dem  „Amtlichen 
Katalog11  der  Ausstellung  des  Deutschen  Reichs  in 
St.  Louis  zuteil  geworden  ist  Vorstand  pflichtet  ein- 
stimmig der  Ansicht,  daß  hier  ein  unbegreiflicher 
Verstoß  vorliegt,  zu,  und  erklärt  sich  femer  einstim- 
mig damit  einverstanden,  daß  das  nachfolgende  Schrei- 
ben an  den  Staatssekretär  des  Innern,  Grafen  v.  Posa- 
«iowsky- Wehner,  gerichtet  wird: 

„Euere  Exzellenz! 

In 'dem  Amtlichen  Katalog  zur  Ausstellung  des 
Deutschen  Reichs  auf  der  Weltausstellung  in 
St.  Louis,  der  vom  Reichskoinmissar,  dem  Kaiser- 
lichen Geheimen  Ober-Regierungsrat  und  vortragen- 
den Rat  im  Reichsarot  des  Innern  Hrn.  Lewald 
herausgegeben  ist,  sind  den  verschiedenen  Aus- 
Stellungsgruppen  „Einleitungen"  gewidmet,  die  aus- 
geRprochenermaßcn  den  Zweck  verfolgen,  ohne  Rück- 
sicht auf  die  Ausstellungsobjekte,  ein  übersichtliches 
Bild  über  die  Entwicklung  der  deutschen  Kultur 
geben. 

Es  ist  uns  peinlich  aufgefallen,  daß  hierbei 
unter  den  verschiedenen  Industriezweigen  unseres 
Vaterlandes  unserer  Bisenindustrie  eine  stark  ver- 
nachlässigende Behandlung  zuteil  geworden  ist; 
während  Industriezweige  von  verhältnismäßig  unter- 
geordneter Bedeutung  in  besonderen  Kapiteln  be- 
handelt sind,  fehlt  die  Eisenindustrie  schon  befremd- 
licherweise in  dem  eingangs  des  Katalogs  mit- 
geteilten Verzeichnis  der  Einleitungen.  Bei  näherem 
Znsehen  erst  findet  man,  daß  die  Eisenindustrie  nur 
nebensächlich  indem  Kapitel  „Bergbau4*  behandelt  ist. 

Im  Hinblick  auf  die  Bedeutung,  die  unsere 
Eisenindustrie  anerkanntermaßen  an  sich  wie  für 
das  gesamte  deutsche  Wirtschaftsleben  und  das 
ganze  Vaterland  besitzt,  können  wir  nicht  anders, 
als  Einspruch  gegen  diese  herabwürdigende  Be- 
h an dlungs weise  zu  erheben  sowie  gleichzeitig  zu  er- 
klären, daß  die  in  dem  Kapitel  „Bergbau"  erfolgte 
Darstellungsweise  noch  unserer  Auffassung  zwar 
vom  Standpunkt  des  Kohlenbergbaues  berechtigt  sein 
mag,  daß  sie  aber  nicht  eine  solche  ist,  die  als  im 
Interesse  der  deutschen  Eisenindustrie  liegend  und 
als  zweckentsprechend  für  eine  Gelegenheit,  wie  sie 
die  Ausstellung  in  St.  Louis  bot,  zu  bezeichnen  ist. 

Euerer  Exzellenz  glauben  wir  ehrerbietigst  die 
Bitte  aussprechen  zu  sollen,  in  eine  Prüfung  dieser 
Angelegenheit  geneigtest  einzutreten,  zumal  der  vom 
Reich  herausgegebene  Amtliche  Katalog  zur  Pariser 
Weltausstellung  des  Jahres  1900  einen  ähnlichen 
Verstoß  enthielt,  und  der  Hoffnung  sehr  ergebenst 
Ausdruck  zu  verleihen,  daß  für  die  Zukunft  vor- 
beugende Maßnahmen  getroffen  werdend 

Zu  Punkt  4.  Der  Herr  Vorsitzende  berichtet 
im  Anschluß  an  die  Verhandlungen,  welche  in  der 
letzten  Vorstandssitzung  gepflogen  worden  sind,  daß 
sich  mittlerweile  Gelegenheit  gefunden  habe,  das  Haus 
.Tacobiatraße  3  zu  erwerben.  Versammlung  stimmt 
dem  Vorschlage  auf  Tätigung  dieses  Kaufes  einstimmig 
zu  und  ebenso  auch  der  Vornahme  der  baulichen  Verände- 
rungen, die  nach  dem  vorliegenden  Plan  notwendig  sind. 

Zu  Punkt  5  wird  beschlossen,  die  nächste  Haupt- 
versammlung am  Sonntag,  den  4.  Dezember  d.  J.,  in 
der  Tonhalle  zu  Düsseldorf,  mittags  12'/,  Uhr,  ab- 


Auf  die  Tagesordnung  soll  neben  den  „Geschäft- 
lichen Mitteilungen",  der  „Abänderung  des  §  10  der 
Vereinssatzungeu"  und  der  Vorstandswahl  noch  ge- 
setzt werden: 

1.  Ein  Vortrag  von  Professor  Dr.  Eugen  Meyer- 
Berlin  über  „Groß-Gasmaschinen". 

2.  Ein  Vortrag  von  Professor  Dr.  F.  Wüst- 
Aachen  über  „Klassifikation  von  Gießereiroheisen". 

Zu  Punkt  6  begründet  der  Geschäftsführer  den 
von  ihm  auf  wöchentliche  Herausgabe  der  Zeitschrift 
„Stahl  und  Eisen"  gestellten  Antrag.  Er  weist  darauf 
hin,  daß  die  innere  Entwicklung  der  Zeitschrift,  die 
am  1.  Juli  1881  zuerst  als  Monats-Zeitsebrift  und  seit 
dem  1.  Januar  1892  als  Halbraonats-Zeitschrift  er- 
schienen sei,  eine  solche  ist,  daß  sie  auf  Abänderung 
der  gegenwärtigen  Erscheinungsform  zu  einer  Wochen- 
ausgabe dränge.  Dos  vorliegende  Material  sei  so  reich- 
haltig, daß,  wenn  man  anstatt  zwei  Heften  mit  durch- 
schnittlich acht  Bogen  Text,  künftighin  vier  Hefte  mit 
fünf  Bogen  Text  durchschnittlich  herausgebe,  d.  h. 
also,  die  Zahl  der  Bogen  von  16  auf  20  im  Monat 
gleichzeitig  erhöhe,  die  Redaktion  nicht 
Schwierigkeiten  mit  der  Herausgabe  solcher  Hefte 
habe,  sondern  diese  einem  vorhandenen  Bedürfnis  ent- 
spreche. 

Nach  längerer  Erörterung  vertagt  die  Mehrheit 
der  Versammlung  die  Kroge  um  ein  Jahr. 

Zu  Punkt  7  werden  mehrere  Eingänge  erledigt, 
und  vom  Zentralverband  deutscher  Industrieller  und 
vom  Verband  deutscher  Elektrotechniker  eingegangene 
Schreiben,  in  welchen  der  Verein  ersucht  wird,  zu  der 
beabsichtigten  reichsgesetzlichen  Regelung  der  Über- 
wachung von  elektrischen  Anlagen  Stellung  zu  neh- 
men; der  Verein  beschließt,  sich  der  Eingabe  der 
beiden  genannten  Vereine  anzuschließen. 

Schluß  der  Sitzung  um  7  Uhr. 

E.  Schrüdter. 


Im  Mitglieder-Verzeichnis. 

Baumgartner,  Emanue!,  Stahlwerks -Ingenieur,  Dona- 
witz bei  Leoben,  Steiermark. 

Buch,  Ludteig,  Ingenieur  und  Betriebsleiter  in  Firma 
Otto  Kaufmann,  Niedersedlitz  i.  S. 

ErdbrUgger,  Oust.,  Ingenieur,  89  Boulevard  Rouch- 
chooart,  Paris. 

Funke,  Friedr.,  Oberingenieur  der  Firma  Thyssen 
&  Co.,  Mülheim  a.  d.  Ruhr,  Aktienstr.  61. 

Greving,  Hermann,  Betriebschef  der  Üillinger  Hütten 
werke,  Dillingen  a.  d.  Saar. 

Ilackländer,  Ernst,  Teilhaber  der  Rhein.  Maschinen- 
und  Handelsgesellschaft  m.  b.  H.,  Düsseldorf,  Wie- 
landstraße 34. 

Jungeblodt,  E.,  Dipl.  Ingenieur,  Materialprüfungsamt, 
Großlichterfelde,  Margaretenstraße. 

Landgraf,  Rud.,  Teilhaber  der  Anhalter  Tiefbohr- 
werke G.  ra.  b.  H.,  Cötheu,  Anh.,  Wallstr.  22. 

Macco.  Albr.,  Bergassessor,  Berlin  W.  9,  Potsdamer- 
straße  10,11. 

Matzek,  Julius,  Direktor  der  Henrichshütte  b.  Hat- 
tingen a.  d.  Ruhr. 

Merian,  F.,  Ingenieur,  Braunschweig,  Maschstraße  10. 

Prochaska,  Ernst,  Mechanical  Engineer,  625,  1»»-  Na- 
tional Bank  Building,  Birmingham,  Ala.,  U.St.  A. 

Sehalscha,  Direktor,  Gleiwitz  O.-a.,  Wernickestr. 

Schluck,  Emil,  Dipl.  Ingenieur,  Betriebschef  bei  der 
Firma  Vereinigte  Deutsche  Nickelwerke,  Holzen  bei 
Schwerte  i.  W„  Rosenweg. 

Schmidt,  Fr.,  Ingenieur,  \\  interthur,  Ruhthalstr.  IH. 

Schüller,  A.,  Dr.  phil.,  Dozent  für  Metallographie  und 
Eisenprobierkunde  an  der  Königl.  Techn.  Hoch- 
schule, Aachen,  Lochnerstr.  28. 

Türk,  Rudolf,  Direktor  der  Mannesmannröhren-Werke, 
Düsseldorf,  Parkstr.  36". 
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Neue  Mitglieder:  |  Koltsr,  Frans  Josef,  Kaufm.  Direktor  der  Gewerk- 

Feldes,  Emil,  Prokuridt  der  Deutsch-Luxemburgischen  i  «c>>»ft  Käfernbnre,  Eliienhtttte  b.  Naaaaa  a.  d.  Lahn. 
Bergwerks-  und  Hütten  -  Akt.  Ges.,  Differdingen,  Napp,  Friedrich,  Ingenieur  BetnebBchef  der  Suhl 
Luxemburg.  hiitte  der  Krain.  Industrie  -  Gesellschaft,  Aßling, 

(i roßtet isched»,  Julius,  Betriebsingenieur  bei  Thyssen  Krain. 

&  Co.,  Mülheim  a.  d.  Ruhr,  Eppinghoferetr.  136.  |  Krgtnbogsn,  C.  Dipl.  Ingenieur,  Oberingenieur  der 

Heß,  Karl  Albert,  Hüttenverwalter  der  Blech-  und  !     Gutehoffnnngshütt«,  Sterkrade,  Hüttenstr.  12. 


Eisenwerke  „Stvria",  Wasendorf,  Steiermark. 
Junkers,  Hut/o,  Professor  an  der  Technischen  Hoch- 
schule, Aachen,  ßrabantstr. 


Verstorben: 
FUitmann,  Dr.,  Kommerzienrat,  Iserlohn. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 


Einladung  zur  Hauptversammlung 

am  Sonntag,  den  4.  Dezember  d.  J.,  mittags  12'/t  Uhr, 

in  der  Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 


Tagesordnung: 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen. 

2.  Abänderung  des  §  10  der  Vereinssatzungen. 

3.  Vorstandswahl. 

4.  Über  Groß -Gasmaschinen.  Vortrag  von  Professor  Eugen  Meyer-Berlin. 

5.  Klassifikation  von  Gießereiroheisen.   Vortrag  von  Professor  Dr.  F.  Wüst- Aachen. 


Eisenhütte  Oberschlesien. 

Zweigveretn  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute. 


Die  nächste  Hauptversammlung 


Sonntag,  den  27.  November  1904,  nachmittags  2  Uhr  im  Theater-  und  Konzerthaus 

zu  Gleiwitz  statt. 
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Die  Verwendung  von  trockenem  Gebläsewind 
im  Hochofenbetrieb. 


BRJfn  der  am  26.  Oktober  1904  zn  New  York 
abgehaltenen  Versammlung  des  ..Iron 
and  Steel  Institute"  bat  James  Gay- 
ley  einen  hochinteressanten  Vortrag 
über  die  Verwendung  von  trockenem  Gebläsewind 
im  Hochofenbetrieb  gehalten,  in  welchem  er  über 
die  von  ihm  auf  dem  Isabella-Hochofenwerk  zu 
Etna,  einem  Vorort  von  Pittsburg,  erbaute  Anlage 
zur  Trocknung  des  Gebläsewindes  berichtete  und 
Jie  mit  trockenein  Wind  im  Hochofenbetriebe  er- 
zielten Ergebnisse  mittoilte.  Wenn  auch  der  prak- 
tische Eisenhüttenmann  diesem  Verfahren  gegen- 
über zunächst  eine  abwartende  Haltung  einnehmen 
und  vor  allen  Dingen  eine  scharfe  Prüfimg  der 
wirtschaftlichen  Bedingungen  des  Verfahrens 
vornehmen  wird,  so  ist  doch  zweifellos  der 
Wagemut  zu  bewundern,  mit  dem  Gayley  seine 
Aufgabe  in  Angriff  genommen  und  uuter  Auf- 
wendung sehr  bedeutender  Opfer  gleich  in  groUem 
Maßstäbe  durchgeführt  hat.  Er  hat  sich  da- 
durch, ganz  abgesehen  von  dem  Erfolg  seines 
Cnteriiehmens,  den  Dank  der  oisenhiittenmänui- 
st-hen  Welt  verdient.  Aus  seinen  Ausführungen  sei 
das  Wesentliche  im  folgenden  wiedergegeben : 

Der  Verfasser  gibt  einleitend  eine  Übersicht 
über  die  früheren  Fortschritte  des  Hochofen- 
betriebes. Er  erwähnt  die  Verbesserung  der 
Winderhitzung,  die  Vergrößerung  und  Änderung 
des  Hoehofenproiils,  die  vermehrte  Leistungs- 
fähigkeit der  Gebläsemaschinen,  die  Kühlung 
der  Rast  und  die  sorgfältige  Vorbereitung  des 
Rohmaterials,  alles  Änderungen,  die  besonders 


die  hüttenmännische  Seite  des  Hochofenbetriebes 
betreffen.  In  den  letzten  acht  Jahren  sind  in- 
dessen in  dieser  Richtung  keine  wesentlichen 
Fortschritte  mehr  gemacht  worden.  Der  Brenn- 
stoffverbrauch hat  sich  nicht  vermindert,  und 
es  ist  auch  keine  weitere  Vermehrung  der  Er- 
zeugung eingetreten.  Man  hat  vielmehr  in  dieser 
Periode  den  mechanischen  Aufgaben  des  Hoch- 
ofenbetriebes eine  besondere  Aufmerksamkeit  zu- 
gewendet und  ist  in  der  Handhabung  des  Roh- 
materials so  schnell  und  zielbewußt  vorgegangen, 
daß  auf  weitere  Fortschritte  in  dieser  Beziehung 
zunächst  auch  nicht  zu  rechnen  ist.  Dagegen 
ist  nach  einer  andern  Richtung  noch  nichts 
geschehen.  Die  Luft  wird  heute  noch  mit  dem- 
selben wechselnden  Feuchtigkeitsgehalt  in  den 
modernen  Hochofen  eingeblasen,  wie  in  die 
ersten  primitiven  Hochöfen  alter  Zeit. 

In  den  Hochöfen,  welche  Lake  Sopevior-Erz 
verschmelzen,  wechselt  die  Znsammensetzung  der 
etwa  3240  kg  a.  d.  Tonne  Eisen  betragenden 
Beschickung  nur  nm  10  °/0,  und  die  Möllerung 
wird  mit  peinlichster  Sorgfalt  gemacht.  Da- 
gegen schwankt  die  Luft,  von  welcher  etwa 
5270  kg  a.  d.  Tonne  Eisen  verbraucht  worden, 
in  ihrem  Feuchtigkeitsgehalt  von  Tag  zu  Tag 
und  manchmal  an  demselben  Tage  von  20  bis 
100  UJ0(  so  daß  der  Hochofenbetrieb,  selbst  mit 
den  besten  Einrichtungen,  ein  sehr  unsicherer 
ist  und  von  den  Launen  des  Wetters  abhängt. 
Durch  Trocknung  der  im  Hochofenbetrieb  ver- 
wendeten Luft  bis  zu  einem  Grade,  daß  das  in 
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demselben  enthaltene  Wasser  entweder  gäuzlich 
beseitigt  oder  wenigstens  auf  einen  die  gleich- 
förmige Zusammensetzung:  nicht  bceinträchtigen- 
den  Betrag  vermindert  wird,  muß  sieh  nach 
Meinung  des  Verfassers  ein  sehr  gleichförmiger 
Betrieb  erreichen  lassen.  Die  Vorteile  des 
trockenen  Gebläsewindes  kann  man  nur  ermessen, 
wenn  man  die  in  der  Minute  verbrauchte  Menge 
Lnft  nnd  die  darin  enthaltene  Feuchtigkeit 
berücksichtigt.  Die  durch  das  Lecken  einer 
Form  verursachte  Abkühlung  des  üestelles, 
welche  sofort  eine  Verminderung  der  Roheiseu- 
qualität  nach  sich  zieht,  ist  eine  dem  Hochofen- 
leiter  wohlbekannte  Betriebsst<"<riuiir.  Dennoch 
tibertrifft  die  unter  solchen  außergewöhnlichen 
Verhältnissen  eingeführte  Wassermenge  diejenige, 
welche  während  des  feuchten  amerikanischen 
Sommers  in  einem  beständigen  Strom  mit  der 
atmosphärischen  Lnft  eintritt,  nur  wenig.  Mit 
Luft,  welche  1  (Jrain  Wassel  in  einem  Kubik- 
fuß (2,3  g  im  Kubikmeter)  enthält,  werden  dem 
Ofen  für  .je  Duto  Kubikfuß  (28.3  cbm)  in  der 
Minute  1  Gallon  (3.7:*  Ii  Wasser  zugeführt.  Hin 
Hochofen  von  mittlerer  Größe  im  l'ittsbnrger 
Revier  verbraucht  ungefähr  KumO  Kubikfuß  in 
der  Minute.  Er  würde  ileninach  10  Gallons  ( 1 52  1) 
Wasser  stündlich,  für  jedes  (Jrain  in  einem 
Kubikfuß  Lnft  aufnehmen.  Über  deu  Feuchtig- 
keitsgehalt der  l.uft  zu  den  verschiedenen  Jahres- 
zeiten geben  die  folgenden  Tabellen  Aufschluß. 

Tabelle  1  zeigt  den  Feuchtigkeitsgehalt  der 
Luft  nach  den  von  dem  Wetterbnreau  der  Ver- 
einigten Staaten  zu  Pittsburg  veröffentlichten 
Berichten.  Die  Beobachtungen  sind  auf  hohen 
Gebäuden  gemacht  worden  und  geben  daher  den 
Feuchtigkeitsgehalt  der  Luft  311  den  Hochöfen 
nicht  genau  an.  Einige  auf  einem  Pittsburger 
Stahlwerk  gleichzeitig  gemachte  Beobachtungen 
weisen  in  der  Tat  einige  Abweichungen  von  den 
offiziellen  Zahlen  auf.  Zum  Zwecke  des  Ver- 
gleichs ist  daher  Tabelle  II  aufgestellt  worden, 
welche  den  dnrehschnittlichen  Feuchtigkeitsgehalt 
der  Luft  auf  den  Werken  selbst  zeigt.  Die 
letzteren  Beobachtungen  wurden  9  Phr  vor- 
mittags gemacht.  Aus  den  Schwankungen  des 
Feuchtigkeitsgehalts  von  Monat  zu  Monat  sind 
deutlich  die  atmosphärischen  Verhältnisse,  mit 
denen  die  Hochofenbetriebe  der  Vereinigten 
Staaten  zu  rechnen  haben,  ersichtlich.  Wenn 
diese  Verhältnisse  nun  wenigstens  in  demselben 
Monat  annähernd  gleich  blieben,  würden  die  den 
Hochöfen  erwachsenden  Schwierigkeiten  noch 
nicht  sehr  bedeutend  sein.  Daß  dies  aber  durch- 
aus nicht  der  Fall  ist,  zeigt  Tabelle  III,  welche 
gleichfalls  dem  offiziellen  Bericht  des  Pittsburger 
Wetterbureaus  entnommen  ist.  Man  ersieht  aus 
dieser  Tabelle,  daß,  während  die  atmosphärische 
Feuchtigkeit  im  Januar  bedeutend  geringer  ist 
als  im  Juli,  dennoch  die  prozentualen  Schwan- 
kungen bedeutend  größer  sind. 


Tabelle  I.« 


Tabelle  II. 


Durch- 
•chnlttt* 
Temp«- 

In  den 
noenorpD 

U  t  a^afll 

Monat 

WllNf 

•tfindlkh 

«Jn- 

W  Att<  r 

ratar 

im  Kublk- 

reffihrte 

In  KabJk- 

CaWlui 

W  as**r* 

■»■<«• 

m tnfa  La  | 

Januar  .  .  . 

2.78 

f>,01 

330.49 

6,44 

Februar  .  . 

-0,17 

4,21 

277,48 

6,21 

März    .   .  . 

1  8,33 

7,82 

515,44 

7,13 

April   .  .  . 

10,66 

•154,80 

7,69 

Mai  ...  . 

16,44 

11,04 

727,68 

10,81 

Juni  .... 

;  22,00 

13,66 

900,50 

16,79 

Juli  .... 

24,56 

12,88 

84*9« 

16,10 

August    .  . 

23,11 

11,87 
13,06 

782,26 

lö,ü 

September  . 

2133 

861,09 

12.42 

Oktober  .  . 

13,66 

9,20 

606,40 

7,36 

November 

4,67 

5,41 

356,26 

7,59 

Dezember  . 

,  2,56 

5,18 

341,10 

6,90 

Tabelle  III. 


II 

Januar 

Juli 

Tag 

Ortwa  Wai 

««r  Im  ebta 

Ort  mm  w». 

Mr  In  tim 

■S  I  hrrjucbm 

8  CbrTOna. 

S  Ubrnaeba. 

1 
1 

4,51 

5,87 

7,04 

16,65 

17,20 

2 

8,42 

18,93 

18,35 

3 

5,66 

8,74 

19,55 

17,20 

4 

4,76 

5,22 

19,55 

17,20 

5 

4,16 

2,58 

19,46 

17,76 

6 

2,28 

2,58 

14,95 

18,90 

7 

2,67 

3,84 

20,19 

17,18 

8 

3,43 

4,32  | 

18,35 

16,65 

9 

4,61 

5,04 

15,59 

13,66 

10 

4,16 

4,32  1 

17,20 

14.R1 

H 

4,00 

3,67 

18,35 

17,20 

12 

3,57 

2,46 

16,48 

14,61 

13 

2,28 

3,57 

18,66 

11,13 

14 

3,70 

4,16 

12,77 

13,20 

15 

8,84 

4,51 

13,20 

11,94 

16 

4,69 

5,22 

14,61 

14,61 

17 

5,64 

7,57 

17,76 

18,:« 

18 

4,16 

3,04 

16,65 

16,65 

19 

2,58 

2,67 

18,95 

17,20 

20 

!  3,29 

4,85 

17,20 

16,65 

21 

;  4,85 

4,32 

17,76 
15,59 

16,97 

22 

4,32 

4,32 

13,20 

23 

2,09 

2,69 

17,09 

14,61 

24 

2,28 

4,85 

15,09 

14.05 

25 

1,69 

4,21 

13,92 

17,80 

26 

1,40 

2,28 

17,76 

16,84 

27 

1  1,29 

2,02 

18,35 

17.20 

28 

1,66 

1,61 

16,09 

13,20 

29  . 

1,76 

1,84 
2,58 

14,12 

11,52 

30 

2,19 
1  1,61 

18,20 

14.«1 

81 

3,24 

15,09 

11,94 

Außer  diesen,  mit  der  Jahreszeit  zusammen- 
hängenden  Schwankungen  des  Feuchtigkeits- 
gehalts ist  noch  mit  plötzlichen  Schwankungen 
zu  rechnen,  die  von  Tag  zu  Tag,  ja  selbst  von 
Stunde  zu  Stunde  eintreten  und  durch  atmo- 
sphärische Niederschläge  oder  zuweilen  auchdnrtk 


*  Die  Umrechnung  in  den  verschiedenen  Tabelle 
erfolgte  noch  folgenden  Werten:  1  Graio  im  Kubik- 
fuß =  2,3  g  im  Kubikmeter,  1  tiallon  ^  3,79  L 
1  t  =  1016  kg. 
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Jen  Betrieb  selbst  verursacht  werden.  In  die 
letzte  Kategorie  gehört  beispielsweise  der  Dampf, 
welcher  durch  das  Besprengen  der  Masselbetten 
sowie  durch  das  Abblasen  von  Kessel  und 
Haschine  in  die  Luft  eingeführt  wird. 

Viele  Hüttenleute  haben  sich  mit  dem  Ein- 
fluß der  Luftfeuchtigkeit  auf  den  Hochofen  be- 
schäftigt und  die  zur  Verdampfung  derselben 
notwendige  Wärme  berechnet  (dieselbe  ist  stets 
stark  unterschätzt  worden);  sie  sind  aber  stets 
zu  dem  Schluß  gekommen,  daß  eine  Entfernung 
der  Feuchtigkeit  die  darauf  verwendeten  Kosten 
nicht  lohne.  Dieser  Schluß  gründet  sich 
zweifellos  nur  auf  die  Berechnung  der  Brenn- 
stoffmenge,  welche  nach  den  Beobachtungen  der 
Atmosphäre  außerhalb  des  Gebläsemaschinen- 
hauses notwendig  ist,  um  die  Feuchtigkeit  im 
Ofenherd  zu  beseitigen.  Von  viel  größerer  Be- 
deutung aber  ist  die  Schwankung  der  Feuchtig- 
keit und  der  Uberschuß  an  Wärme,  der  er- 
forderlich ist,  um  diese  Schwankung  auszugleichen. 
Dieser  Umstand  macht  sich  jedem  Hochofen- 
leiter durch  Veränderung  der  Windtemperatur 
und  des  Silizinmgehalts  im  Roheisen  erkennbar. 
Man  hat  sich  oft  gewundert,  daß  sich  im  Winter 
gegenüber  dem  Sommer  keine  größere  Brenn- 
stofFersparnis  erzielen  läßt,  da  der  Feuchtigkeits- 
grad doch  bedeutend  geringer  ist.  Der  Grund 
hierfür  ist  darin  zu  suchen,  daß  die  Gebläse- 
maschine  nicht  Luft  von  dem  Trockenheitsgrade 
erhält,  den  die  Wetterberichte  aufweisen.  Im 
Sommer  stehen  die  Fenster  und  Türen  des  Ge- 
bläsemaschinenhauses weit  offen,  so  daß  die  an- 
gesaugte Luft  bezüglich  ihres  Feuchtigkeits- 
gehaltes mit  der  Atmosphäie  annähernd  über- 
einstimmt; im  Winter  dagegen  sind  Fenster  und 
Türen  nahezu  oder  ganz  geschlossen  und  die 
Laft  tritt  in  die  Gebläse  mit  dem  ans  den 
Undichtigkeiten  der  Maschine  entweichenden 
Dampf  beladen  ein.  Aufzeichnungen,  die  sich  über 
eine  ganze  Anzahl  von  Jahren  erstrecken,  haben 
gezeigt,  daß  kein  großer  Unterschied  im  Feuchtig- 
keitsgehalt zwischen  der  atmosphärischen  Luft 
im  Sommer  und  der  Luft  des  Gebläsemaschinen- 
ranmes  im  Winter  besteht.  Zur  Bestätigung 
dieser  Behauptung  dient  Tabelle  IV.  Ein  Ver- 
gleich von  Tabelle  IV  mit  Tabelle  II  legt  die 
Vermutung  nahe,  daß  sich  ein  großer  Vorteil 
ergeben  würde,  wenn  man  die  Luft  der  Ge- 
bläsemaschine durch  ein  ins  Freie  ausmünden- 
des Bohr  zufuhrt.  Dieser  Schluß  ist  indessen 
dnreh  die  von  Gayley  angestellten  Versuche 
nicht  bestätigt  worden,  da  die  für  den  Winter 
erwarteten  Ersparnisse  zu  unbedeutend  waren. 
Gayley  glaubt  daher,  daß  die  Luft  in  dem 
Maschinenraum  zwar  feuchter  als  die  Außen- 
luft, aber  nicht  denselben  Schwankungen  unter- 
worfen ist,  und  daß  gerade  diese  Schwankungen 
die  größten  Schwierigkeiten  für  den  Hochofen- 
betrieb bieten  und  daß  nur  bei  einem  gleich- 


mäßigen Feuchtigkeitsgrade  der  Luft  irgend- 
welche wesentliche  Vorteile  erwachsen  können. 

Tabelle  IV. 


Winter 

Sommer 

...  _ 

Monat 

Urtram 
imKabik 

Monat 

Oramm 
IraKuhik- 

Februar  .... 

-März  

Oktober  .... 
November  .  .  . 
Dezember    .  .  . 

10,36 
10,58 
10.61 
14,72 

io,r>H 

11,60 

|  April  

Mai  

,  .luni  

:  Juli  

August  .... 
j  September  .  .  . 

9,15G 
9,43 
14,72 
11,96 
16,41 
13,11 

/- 


I_>7Ü 


(iayley  hat  sich  nach  Anstellung  zahlreicher 
Versuche  schließlich  für  Trocknung  der  Luft  durch 
Abkühlung  entschieden.  Er  wählte  zu  diesem  Zweck 
eine  isolierte  Kammer  mit  einem  Rohrapparat 
von  genügenden  Abmessungen,  um  die  für  einen 
Gebläsezylinder  von  o,!»  Durchmesser  erforder- 
liche Lnftmenge  zu  behandeln. 
Die  Anlage  ist,  wie  oben  er- 
wähnt, auf  dem  Isnbella-Hoch- 
ofenwerk  im  Beti  ieb.  Das  Profil 
und  die  Abmessung  des  Hoch- 
ofens ergeben  sich  aus  Ab- 
bildung 1  und  entsprechen  dem 

\  in  jenem  Revier  üblichen  Typus. 

i  Der  Ofen  erhält  den  Wind  durch 
zwölf  Formen  von  152  mm 
Durchmesser  und  ist  mit  vier 
Winderhitzern  ausgerüstet.  Die  3  £ 
Gebläsemaschinen,  von  denen 
drei  vorhanden  sind,  haben 
Dampfzylinder  von  1118  mm 
Durchmesser,  Windzylinder  von 
2134  mm  Durchmesser  und 
1524  mm  Hub.  Abbildung  2 
zeigt  die  Ammoniakkompresso- 
ren,  die  Kondensatoren  und  den 
Kühlraum.  In  Abbild.  3  und  4 
sind  der  Kühlraum  und  die 
Rohrverbindungen  dargestellt. 
Der  Kühlraum  ist  innen  mit 
Platten  aus  gepreßtem  Kork 
belegt.  Die  Ammoniak -Ma- 
schinen, welche  von  der  York 
Mfg.  Company  Pa.  geliefert  wurden,  haben  folgende 
Abmessungen :  Durchmesser  des  Hochdruck-Dampf- 
zylinders 724  mm,  des  Niederdruck-Dampfzylin- 
ders 1422  mm,  des  Kompressorzylinders  571  mm, 
Hub  914  mm.  Es  sind  zwei  Kompressoren  an- 
geordnet, so  daß  stets  einer  derselben  in  Reserve 
steht.  Diese  Vorsicht  ist  notwendig,  da  ein  mit 
trockener  Luft  gehender  Hochofen  nicht  ohne 
Gefahr  plötzlich  mit  atmosphärischer  Luft  be- 
trieben werden  kann;  femer  kann  bei  sehr 
feuchter  Luft  auch  ein  zweiter  Kompressor  be- 
nötigt werden.  Abbildung  5  zeigt  den  Behälter 


Abbildung  1. 

Isabella  •  Hoch- 
ofen I. 
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mit  der  Salzlösung,  welcher  etwa  20  Rohrstränge 
enthalt.  Die  Rohrstränge  liegen  in  einer  Kalzium- 
ehloridlösung  von  1,21  spezifischem  Gewicht. 
Die  von  der  Kühlkammer  zurückkehrende  Lösung 
fließt  von  oben  in  den  Behälter,  wird  durch 


Abbildung  2. 
Windtrooknnngsanlage. 


das  zwischen  den  inneren  und  den  Äußeren 
Robren  expandierende  Ammoniak  gekühlt,  durch 
eine  Pumpe  abgesaugt  und  durch  das  mit  „Salz- 
lösung-Eintritt" bezeichnete  Rohr  in  die  inneren 
Rohre  zurückgedrttckt,  wo  sie  unter  den  Gefrier- 
punkt abgekühlt  nnd  von  hier  in  die  Rohrstränge 
des  Kühlraumes  befördert  wird.  Das  Ammoniak 
tritt  am  unteren  Ende  der  Rohre  ein,  bewegt 
sich  in  entgegengesetzter  Richtung  wie  die  Salz- 
lösung, und  kühlt  dieselbe  in  dem  Behälter  und 
in  den  inneren  Rohren.  Im  ganzen  werden  etwa 
152  000  1  Salzlösung  benötigt. 

In  Abbildung  3  nnd  4  ist  die  Anordnung 
der  Rohre  in  dem  Kühlraum  dargestellt.  In 
jedem  vertikalen  Rohrstrang  befinden  sich 
75  51  mm-Rohre  von  6  m  Lange  und  in  dem 
ganzen  Raum  60  vertikale  Strange,  so  daß  sich 
im  ganzen  27  000  m  Rohrl&nge  ergeben.  Die 
einzelnen  Rohre  in  jedem  vertikalen  Strange 
sind  zickzackförmig  angeordnet,  um  eine  bessere 
Berührung  mit  der  Luft  zu  gewahren.  Die 
Kohrstrange  sind  in  drei  Abteilungen  geteilt. 
Der  Zufluß  erfolgt  durch  ein  vierzölliges,  der 
Abfluß  durch  ein  sechszölligeB  Rohr;  durch 
letzteres  wird  die  Salzlösung  dem  Behälter  zu- 
geführt. Die  Richtung  dieses  Stromes  ist  der- 
jenigen des  Luftstromes  entgegengesetzt.  Da 
der  Kaum  zwischen  den  Rohren  durch  die  An- 
häufungen von  Eis  allmählich  verringert  wird, 
wodurch  sich  die  Leistung  der  Gebläsemaschine 
vermindert,  wurde  ein  Gebläse  angeordnet,  um 
Luft  in  den  Kühlraura  zu  pressen,  und  um  die 


gleichmäßige  Verteilung  der  Luft  über  die  Rohr- 
stränge zu  sichern,  wurden  noch  elektrische 
Ventilatoren  in  dem  darunter  befindlichen  Raum 
aufgestellt,  so  daß  die  Eisbildung  eine  gleich- 
mäßige ist.  Die  eintretende  Luft  setzt  je  nach 
ihrem  Feuchtigkeitsgehalt  ihre 
Feuchtigkeit  in  Form  von  Was- 
ser oder  EiB  auf  den  unteren 
Kohren  und  als  Eis  allein  auf 
den  oberen  Rohren  ab,  und 
zieht  alsdann  von  der  Decke 
des  Raumes  bei  Gefriertempe- 
ratur oder  einer  darunterliegen- 
den Temperatur  nnd  mit  einem 
fast  gleichförmigen  Feuchtig- 
keitsgehalt nach  den  Geblase- 
maschinen ab.  Wenn  sich  die 
Rohrstränge  mit  Eis  bedecken, 
wird  die  kalte  Lösung  von  einer 
Abteilung  abgesperrt  und  durch 
eine  besondere  Leitung  mittels 
einer  Hilfspumpe  andere  Lösung 
durchgedrückt,  die  vorher  in 
einem  Bottich  mittels  Dampf 
erhitzt  worden  war.  Das  Ei« 
ist  alsdann  in  wenigen  Minuten 
geschmolzen.  Hierauf  wird  wie- 
der kalte  Lösung  eingeführt 
nnd  das  Eis  beginnt  sich  von  neuem  abzusetzen. 
Das  abgeschmolzene  Eis  sammelt  sich  in  einem 
unter  den  Fundamenten  liegenden  Trog,  von 
wo  aus  es  dein  Vorratsbehälter  für  den  Kon- 

fuecfi  drr  <J#M«  1<  * >n# 


Abbildung  3.  Kuhlranin. 

densator  zugeführt  wird.  Die  Trockenanlage  ist 
nicht  als  Versuchsanlage  ausgeführt,  sondern  in 
ihren  Abmessungen  durchaus  dem  normalen  Koch- 
ofenbetrieb  angepaßt  worden,  da  sich  sonst  keine 
brauchbaren  Ergebnisse  hätten  erzielen  lassen. 
Sie  wurde  am  1 1.  August  11)04  inBetrieb  geseUt. 


15.  November  1904. 


IHt  Verwendung  von  hocktnem  neblänewind  usic. 


Stahl  und  Eisen.  1298 


In  dem  Hochofen  wird  ein  für  da«  hasische 
Martinverfahren  geeignete«  Roheisen  mit  weniger 
als  1  °/o  Silizium  erblasen.  Die  Beschickung 
bestand  aas  50  °/o  Mesaha-Erz  nnd  50  °/°  weichem 
Roteisenstein  aus  Michigan.  Der  Eisengehalt 
belief  sich  auf  53,5  °/o,  der  Koks  enthielt  10,5 


Tabelle  V. 


Monat  nnd  Tag 

Hit  timotphirUeher  Luft 

KricuKang  Kok«Terbraoch 

1.  Tonnen              In  k. 

1.  August  

2-  ,   

■   

8.  „   

o 

w   

10.  „   

11.  

Durchschnitt 


25. 
26. 
27. 


August 


Abbildung  4.  Kühlraum. 

bis  12,5  °/°  Asche,  l'm  zu  brauchbaren  Er- 
gebnissen zu  kommen,  richtete  Gayley  ein  be- 
sonderes Augenmerk  darauf,  daß  während  der 
Versuchszeit  durchaus  keine  Än- 
derung im  Betriebe  vorgenommen 
wurde.  Zum  Vergleich  benntzte 
er  alsdann  die  Betriebsergebnisse 
vom  1.  bis  11.  August,  in  welcher 
Zeit  atmosphärische  Luft  in  den 
Hochofen  eingeführt  wurde,  nnd 
nach  dem  11.  August,  von  wel- 
chem Tage  ab  der  Ofen  mit  trocke- 
ner Luft  ging.  Die  Beschickung 
in  der  erstgenannten  Zeit  betrug 
4590  kg  Koks,  9000  kg  Erz  nnd 
2250  kjr  Kalkstein.  Ami!.  August 
wurde  die  Beschickung  um  5  °/° 
vergrößert  und  darauf  ein  Drittel 
der  Windmenge  durch  getrock- 
neten Wind  ersetzt.  Diese  Verän- 
derung bewirkte  sofort  ein  Heller- 
werden der  Formen  und  eino  Tem- 
peraturerhöhung der  Schlacke.  Als 
der  Betrieb  des  Ofens  trotz  der  schwereren  Erst* 
gicht  ein  vollständig  befriedigender  blieb,  er- 
höhte man  die  letztere  abermals  um  5  °jo  und 
vermehrte  auch  die  Menge  des  getrockneten 
Windes  und  fuhr  auf  diese  Weise  fort,  bis  der 
Hochofen    am     25.    August    vollständig  mit 


29.  .     .  . 

30.  „  .  . 
81.  n 

1.  September 

2- 

5. 
R. 
7. 
8. 
9. 


i» 
- 


Durchschnitt 


365,76 
372,87 
877,96 
878,97 
892,18 
345,44 
352,55 
866,76 
384,06 
357,63 
310,90 
363^73 

NU  trockcDtr  Lift 

469,3tT 


995 
960 
938 
960 
904 
1026 
962 
905 


1043 

1020 

966 


448,06 
484,63 

524,26 
411,48 
448,06 
469,39 

479,55 
479,55 
465,33 
427,74 
467,20 
406,40 
406,40 
403,35 
479,56 
454,15 


796 
833 
751 


799 
812 
776 
778 
739 
742 
828 
816 
757 
780 
878 
789 

777 


trockenem  Winde  betrieben  wurde.  Die  Be- 
schickung bestand  alsdann  aus  4690  kg  Koks, 
10HOO  kg  Erz   und   2700  kg   Kalkstein.  Es 


Abbildung  5.    Behälter  mit  Kalziurachloridlösung. 


wurde  demnach  in  zwei  Wochen  eiue  Erhöhung 
der  Erzirieht  um  20  °/o  erzielt.  Die  Betriebs- 
ergebnisse in  der  Zeit  vom  1.  bis  11.  August 
und  vom  25.  August  bis  9.  September  sind  aus 
Tabelle  V  ersichtlich.  Die  Ergebnisse  vom  1.  Aug. 
bis  9.  Sept.  sind  in  Abbild.  6  dargestellt,  aus 
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welcher  man  das  Wachsen  der  Erzeugung 
und  die  Verminderung  de9  Koksverbrauchs  er- 
sehen kann.  Ferner  ist  in  demselben  auch  der 
Wechsel  des  Feuchtigkeitsgehalts  der  Luft  und 
die  Änderung  desselben  nach  dem  Durchlaufen 
der  Trockenanlage  dargestellt.  Trotzdem  die 
beträchtliche  Verminderung  der  Feuchtigkeit 
und  die  wachsende  Gleichmäßigkeit  des  Feuchtig- 
keitsgehaltes deutlich  erkennbar  ist,  muß  man 
berücksichtigen,  daß  dieses  Schaubild  nur  den 
Reginn  des  Betriebes  darstellt  und  man  erst 
die  nötigen  Erfahrungen  bezüglich  der  Leitung 
der  Trockenanlage  sammeln  mußte.  Die  Wirkung 
des  Verfahrens  stellte  sich  besonders  wahrend 
einer  sich  über  drei  Tage  erstreckenden  Regen- 
periode heraus,  in   welcher   ein  benachbarter 


in  24  Stunden  entspricht.  Dieses  Gewicht  ist 
aus  der  Menge  der  eingeblasenen  Luft  berechnet. 
Anderseits  betrug  vier  Tage  hindurch  die 
titglich  unter  dem  Kühlraum  aufgefangene 
Wassermenge  durchschnittlich  9702  kg,  was 
demnach  annähernd  mit  der  vorhergehenden 
Zahl  übereinstimmt,  besonders  wenn  man  be- 
rücksichtigt, daß  diese  Beobachtung  nicht  der- 
selben Anzahl  von  Tagen  entsprach  und  die 
Bestimmung  der  Menge  und  Feuchtigkeit  der 
Luft  innerhalb  einer  gewissen  Zeit  schwierig 
ist.  Im  praktischen  Betriebe  hat  es  sich  als 
ausreichend  erwiesen,  das  Eis  von  den  Rohren 
alle  drei  Tage  abzuschmelzen.  Zu  diesem 
Zweck  war,  wie  oben  erwähnt,  das  gance 
Köhrensystem  in  drei  Abteilungen  zerlegt  worden, 


1 1 ^tA,^T^r7^r^Tgv  n/W"? 
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Abbildung  ti. 


Ofen  einen  besonderen  Zuschlag  von  Brenn- 
material erforderte  and  dieser  Zuschlag  taglich 
vergrößert  werden  mußte,  wahrend  der  mit 
trockenem  Wind  betriebene  Isabellaofen  keine 
Änderung  erforderte.  Am  10.  September  ver- 
minderte man  wegen  einer  Reparatur  an  der 
Trockenanlage  vorübergehend  die  Erzgicht,  ver- 
größerte sie  aber  darauf  wieder  und  erreichte 
in  der  Zeit  vom  17.  bis  30.  September  eine 
durchschnittliche  Tageserzeugung  von  459  t  mit 
einem  Koksverbrauch  von  778  kg  auf  die  Tonne 
Roheisen.  Die  im  Kühlraum  bewirkte  Veränderung 
des  Feuchtigkeitsgehalts  der  Luft  ist  ans  Ta- 
belle VI  zu  ersehen.  Während  einer  Periode  von 
1 3  Tagen  betrug  die  durchschnittliche  Feuchtigkeit 
der  Atmosphäre  13  g  im  Kubikmeter,  während 
sich  der  Feuchtigkeitsgehalt  der  getrockneten 
Luft  auf  nnr  4  g  stellte.  Auf  die  Tonne  erzeugtes 
Roheisen  wurden  durchschnittlich  31  kg  Wasser 
entfernt,  was  einem  Durchschnitt  von  10  43*i  kg 


von  denen  je  eine  täglich  aufgetaut  wurde,  so 
daß  der  Betrieb  keine  Unterbrechung  erlitt.  In 
dem  Maße,  wie  trockener  Wind  zur  Verwendung 
gelangte,  wurde  es  notwendig,  die  Umdrehungs- 
zahl der  Gebläseinaschine  zn  vermindern,  da  der 
zugeführte  Wind  eine  niedrigere  Temperatur 
hatte,  als  die  Atmosphäre,  und  demzufolge  in 
der  Volnmeneinheit  mehr  Sauerstoff  enthielt,  so 
daß  der  üfengang  ein  zu  rascher  wurde.  Vor 
Anwendung  des  trockenen  Windes  lief  die  üe- 
bläeemaschine  mit  114  Umdrehungen  in  der 
Minute  und  lieferte  in  derselben  Zeit  1133  cbm 
Wind.  Die  Umdrehungszahl  wurde  allmählich 
auf  96  herabgesetzt,  wodurch  die  Windmenge 
um  etwa  170  cbm  vermindert  nnd  die  Leiston? 
der  Maschine  um  14°/»  vermehrt  wurde.  Mit 
getrockneter  Luft  und  96  Umdrehungen  in  der 
Minute  wurden  in  24  Stunden  fast  1  °/»  Koks  mehr 
verbraucht  und  90  t  Roheisen  mehr  erzeugt,  als 
mit  atmosphärischer  Luft  und  1 1 4  Umdrehungen. 


Digitized  by  Google 


16.  November  1904. 


Die  Verwendung  von  trockenem  Gebläsewind  utw. 


Stahl  und  Eisen.  1295 


Tabelle  VI. 
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lirniiMii  Wiu«:r 

Umuim  W»»»<!r 
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llmtom  W»»rr 
Im 

Kubikmetar 

Zeit 

°  0. 

Kubil 

UirCLT 

c 

KaMkrortrr 

KliilaU 

XuiUü 

K  1  Ii  l  *  Li 

,1  m  1 » -U 

K 1  n  1 «  Li 

KlnUft 

All«]»ö 

ElnUO 

Au-LO 

Klnlnll 

AuiUS 

6  Uhr  vormittag* 

20,1  H» 

-«,11 

1  1  'Ii 

'\  im; 

J|  II 

5  5tV 

14,01 

8,91 

25,00 

-5,56 

9,üti 
0.88 

3,40 

l  : 

20.00 

-  «,«7 

1  1  55 

*»  85 

°1  (17 

—  5  5K 

15,50 

4,07 

- 

— 

2,07 

21,11 

«.«7 

1  >•  74 

Ii.»'' 

'<  r.7 

20,5« 

LI,, P  t 

15,34 

3,7« 

0,71 

3,27 

22,78 

-*;,«7 

I'>  '15 

;j  ;j« 

22.78 

D,r>»; 

15,50 

«,'.»1 

21,07 

-  3,80 

11,1« 

3,13 

io  „ 

23.33 

«,o" 

12,58 

4  Iii 

"T  * 

2«  ;*3 

15,50 

8,01 

11,55 

8,40 

n  * 

25.00 

«,«7 

O,- 

i\  rw  > 

—  O.VA' 

15,34 

3,01 

— 

— 

11.94 

3,57 

12  Uhr  mittag 

25,00 

--«.11 

13  89 

27.22 

5  0» » 

15,01» 

3,78 

27,22 

-2,22 

12,85 

8,01 

1  Uhr  nachmittags 

28,67 

«,11 

13.89 

3  "'7 

25  5t; 

-  4  .4-1 

15,09 

3,01 
4,37 

— 

-- 

11,16 

3,73 

2  * 

- 

27,22 

—  t.  »,:"»<» 

H,l_ 

t  IIS 

•>7  7  s 

—  'tu') 

15,00 

11,16 

3,73 

27i22 

-  5.00 

H  Ii-} 

27  22 

1  11 

14,24 

4.00 

28.80 

-1,«7 

11,55 

3.01 

27.78 

5,00 

3.57 

27,22 

1 4,24 

3,2. 

10,7»; 

3,40 

*  : 

27,7h 

5.5« 

13,89 

2»;.»i7 

4,44 

14,12 

3,40 

11,1« 

3,68 

0  n 

i 

27,22 

-5,00 

13.0»; 

3,57 

23,80 

1,44 

12.70 

3,57 

25.50 

-  1,07 

12,35 

4,07 

7  * 

2C./.7 

5,00 

13,20 

i.Tit 

22.22 

-  4.44 

13,«« 

3,01 

12,35 

8,73 

8  t. 

2(5, 1 1 

4,44 

13,«»; 

8,57 

21,11 

-  5,00 

11,04 

3,73 

12,70 

3,91 

22,78 

5,00 

1*5  12 

4.20 

20,50 

-  5,5« 

11,04 

3,27 

22,22 

-  1,«7 

13,20 

8,91 

22,78 

-5,5« 

15,5t» 

3.01 

20.00 

«.11 

11,04 

3,57 

13,20 

1,07 

n  , 

22,78 

-  5,00 

15,50 

H.Ol 

18,H!> 

-  «,«7, 

0,0« 

4,07 

13,20 

3,73 

12  Uhr  narlits 

■  22,78 

5,00 

HÜ  2 

«.oi 

l«.«7 

-  <i,«7 

8,14 

3.7H 

18,^0 

2.22 

12.70 

8.91 

1  Uhr  vormittag* 

22.78 

-  5,00 

15,50 

15,00 

-  7.78 

7,84 

3,27 

Iii  16 

3,01 

2  * 

n 

23,38 

-5,00 

10,12 

:$.!»! 

13. WO 

8,3«! 

8,11 

2.f.0 

12.85 

3,91 

t 

22,78 

-5,00 

15.50 

h.oi 

1  i  :v! 

-  r5,8!» 

7.31 

2,00 

17.78 

2,78 

11,04 

3,40 

4  , 

1» 

22.78 

-  5,00 

15,51» 

3.40 

1H  :si 

8,80 

7.31 

2,28 

11.514 

3,13 

22,78 

-5,00 

15.5!» 

«.40 

ILt.7 

10,00 

»v"»Ü 

2,44 

- 

-  II  11.1« 

3,40 

Die  Verminderung-  der  Umdrehungszahl  be- 
wirkte ferner  eine  Steigerang'  der  Windtemperatnr 
um  66°.  Trotzdem  betrug  dieselbe  wegen  unge- 
nügenden Querschnitts  der  GasauslaßöfTnimgeii  im 
Winderhitzer  nicht  über  466°.  Eine  Durchsei,  nitts- 
analyse  des  Gases  für  die  zehn  der  Einführung 
des  Trockenverfahrens  vorhergehenden  Tage 
ergab  22,3  °/»  Kohlenoxyd,  13%  Kohlensaure, 
und  das  Gas  hatte  eine  Durchschuittstemperatur 
von  280°.  Spater  mit  trockenem  Wind  ergab 
die  Dnrchschnitt8analyse  19,9  °/0  Kohlenoxyd  und 
16  °/o  Kohlensäure  bei  einer  durchschnittlichen 
Temperatur  von  190°.  Diese  Verminderung 
der  Temperatur  ist  eine  notwendige  Folge  der 
größeren  Konzentration  der  Wärme  im  Herd 
sowie  des  größeren  Gewichts  der  Beschickung 
und  stellt  eine  beträchtliche  Ersparnis  dar.  Als 
fernere  durch  Anwendung  des  Trockenverfahrens 
erzielte  Vorteile  wird  eine  Verminderung  des 
Verlustes  an  Feinerz  angegeben,  ein  Vorteil, 
der  besonders  bei  Mesaba-Erz  ins  Gewicht  fällt. 
Dieser  Verlust  betrug  bei  dem  Isabella-Ofen 
bei  gewöhnlichem  Betrieb  5  °/0,  ging  aber  bei 
Verwendung  von  trockenem  Wind  wegen  der  größe- 
ren Gleichmäßigkeit  des  Betriebes  auf  weniger 
als  1  °/o  zurück.  Ferner  Boll  eine  Verminderung 
des  Phosphorgehaltes  eintreten  und  es  möglich 
sein,  wegen  des  regelmäßigen  Ofenganges  bei  Er- 
zeugung von  basischem  Roheisen  den  Silizinm- 
gehalt  des  Roheisens  herabzusetzen,  ohne  den 
Schwefelgehalt  zu  vermehren.  Über  die  durch 
den  regelmäßigen  Gang  der  Gebläsemaschine  er- 
zielte Ersparnis  an  Betriebskraft  wird  folgendes 


mitgeteilt:  Vor  Anwendung  des  trockenen  Ge- 
bläsewindes betrug  die  laut  abgenommenen  Dia- 
grammen erforderliche  Betriebskraft  900  indi- 
zierte P.  S.  Nach  Anwendung  desselben  671  P.  S., 
was  demnach  für  jede  Maschine  einen  Unterschied 
von  229  P.S.  und  für  die  drei  Maschinen  zu- 
sammen von  687  P.  S.  ausmacht.  Auch  bei  den 
Ainmoniakkompressoren  wurden  Diagramme  ab- 
genommen. Bei  einer  durchschnittlichen  Um- 
drehungszahl von  45  Umdrehungen  in  der  Minute, 
welche  wahrscheinlich  dem  jährlichen  Durchschnitt 
entspricht,  entwickelt  jede  Maschine  230  ind.  P.S. 
entsprechend  460  P.S.  für  beide  Maschinen; 
die  für  Ventilatoren  und  Pumpen  erforderliche 
Betriebskraft  kann  zu  75  P.  S.  angesetzt  werden, 
so  daß  sich  insgesamt  ein  Kraftbedarf  von 
535  P.  S.  ergibt.  Die  im  Gebläsemaschinenhans 
erzielte  Ersparnis  an  Betriebskraft  scheint  dem- 
nach größer  als  der  Kraftbedarf  der  Trocken- 
anlage zu  sein ;  doch  können  diese  Zahlen  nicht 
als  genau  betrachtet  werden,  da  die  Gebläse- 
maschinen zu  verschiedener  Zeit  und  bei  ver- 
schiedenem Druck  indiziert  worden  sind  und 
auch  die  Wirkung  der  trockenen  Luft  auf  die 
Windpressung  noch  nicht  genau  festgestellt  ist. 
Die  Versuche  haben  ergeben,  daß  bei  Anwendung 
von  trockenem  Gebläsewind,  abgesehen  von  den 
erzielten  Ersparnissen,  der  Hochofen  mit  größerer 
Genauigkeit  und  Regelmäßigkeit  betrieben  werden 
kann  und  infolgedessen  auch  ein  Roheisen  von 
gleichmäßigerem  Aussehen  und  gleichmäßiger 
Zusammensetzung  liefert.  Dies  ist  besonders 
fflr  Gießereiroheisen,  welches  nach  dem  Aussehen 
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verkauft  wird,  wichtig.  Die  Windtrocknungs- 
anlage ist  seit  dem  11.  August  im  Betrieb  und 
konnte  ohne  wesentliche  Störung  in  Gang  ge- 
halten werden. 

Außer  im  Hochofenbetrieb  glaubt  Gayley  sein 
Trockenluft- Verfahren  auch  bei  dem  Bessemer- 
prozeß mit  Vorteil  anwenden  zu  können,  da 
gerade  in  dem  Bessemerkonverter  grolle  Mengen 
Luft  eingeblasen  werden  und  die  wechselnden 
Wassermengen  die  Temperatur  der  Charge  er- 
niedrigen nnd  folglich  die  Beschaffenheit  des 
Stahls  verschlechtern.  Zuweilen  kommt  es  vor, 
daß  in  den  Sommermonaten  ein  höherer  Silizium- 
gehalt erforderlich  ist,  um  die  Temperatur  des 


Bades  auf  der  richtigen  Höhe  zu  halten,  als  zn 
den  übrigen  Jahreszeiten,  und  gerade  in  dieser 
Zeit  ist  es  auch  kostspieliger,  ein  Silizium- 
reicheres  Eisen  herzustellen.  Mit  der  Verwendung 
von  trockenem  Wind  im  Konverter  könnte  man 
die  richtige  Temperatur  bei  niedrigerem  Süiziuin- 
gehalt  der  Charge  einhalten  und  dies  würde 
wieder  den  Koksverbrauch  im  Hochofen  ver- 
ringern. Auch  bei  anderen  Prozessen,  bei  welchen 
Luft  in  großen  Mengen  gebraucht  wird,  besonders 
beim  Schmelzen  und  Bessemern  von  Knpfer. 
ferner  im  Martinofen  und  Kupolofen  laßt  sieb 
nach  Ansicht  des  Vortragenden  das  Trocken- 
verfahren mit  Vorteil  anwenden. 


Betriebserfahrungen  mit  Grotigasmotoren. 

Von  Ingenieur  Strack. 

(Hierzu  Tafel  XV1I1  bis  XX.) 


M.  H.!  Daren  Hrn.  Direktor  Türk  ist  mir 
der  ehrenvolle  Auftrag  zuteil  geworden,  Ihnen 
heute  hier  einen  Vortrag  über  Gasmotoren  zu 
halten.  Wie  Sie  alle  wissen,  hat  der  Gasmotor 
seine  Bedeutung  für  die  Berg-  und  Hütten- 
industrie erst  in  den  allerletzten  Jahren  ge- 
wonnen. Hand  in  Hand  mit  dieser  schnellen 
Verbreitung  des  Gasmotors  als  Betriebsmaschine 
der  Großindustrie  hat  auch  die  früher  sehr  spär- 
liche Literatur  über  denselben  einen  beträcht- 
licheren Umfang  angenommen.  Sie  werden  alle 
die  Veröffentlichungen  über  die  gründlichen 
theoretischen  und  praktischen  Untersuchungen  an 
Gasmotoren  kennen,  welche  Professor  £.  Meyer 
angestellt  hat,  und  ebenso  den  orschöpfenden 
geistreichen  Bericht  von  Direktor  Reinhardt 
in  Dortmund  über:  „Verschiedene  Konstruktionen 
von  Großgasmotoren  und  ihr  Verhalten  im  Be- 
trieb14. Auf  der  diesjährigen  Hauptversammlung 
des  „Vereins  deutscher  Ingenieure"  in  Frank- 
furt a.  M.  hat  auch  Geheimrat  Professor  Dr. 
Ried ler  einen  Vortrag  über  Gasmotoren  ge- 
halten, dessen  Veröffentlichung  bisher  leider 
nicht  erfolgt  ist.  Dieser  letzte  Vortrag  hat  sich 
besonders  mit  der  Frage,  ob  Viertakt-,  ob  Zwei- 
taktmotor, beschäftigt  und  sich  zugunsten  des 
Viertaktmotors  ausgesprochen.  Dieses  Urteil  hat 
vielfach  Widerspruch  hervorgerufen.  In  der  Tat 
dürfte  auch  die  Frage,  ob  Viertakt-  oder  Zwei- 
takt, ob  einfachwirkend  oder  doppeltwirkend, 
noch  nicht  endgültig  entschieden  sein.  Ja,  wahr- 
scheinlich wird  sie  nie  endgültig  entschieden 

*  Vortrag,  gehalten  bei  Begründung  der  „Süd- 
westdeotsch-Luiemburgischen  Eisenhütte"  am  25.  Sep- 
tember in  Trier. 


werden,  denn  es  hat  wohl  jedes  dieser  Systeme 
seine  Vorzüge  und  seine  Nachteile.  Für  wel- 
ches derselben  man  sich  entscheidet,  hängt  oft 
von  den  besonderen  Verhältnissen  und  vielleicht 
noch  öfter  von  dem  persönlichen  Geschmack  und 
der  Ansicht  des  Bestellers  ab.  Ich  will  micli 
deshalb  darauf  beschränken,  Ihnen  Mitteilung 
von  Betriebserfahrungen  mit  Gasmaschinen  zu 
machen,  soweit  mir  solche  zugänglich  gewesen 
sind.  Wir  werden  dann  sehen,  welche  Lehren 
man  aus  diesen  Erfahrungen  gezogen  hat,  und 
welche  konstruktiven  Mittel  man  angewendet 
hat,  um  gefundene  Mängel  zu  beseitigen.  Natür- 
licherweise sind  mir  die  bei  meiner  Firma  ge- 
machten Erfahrungen  am  geläufigsten.  Ich  hoffe. 
Sie  werden  deshalb  entschuldigen,  wenn  ich  in 
der  Hauptsache  nur  davon  spreche.  Ich  gebe 
dabei  von  der  Ansicht  aus,  daß  es  für  alle  Teile 
nur  vorteilhaft  sein  kann,  wenn  man  sich  gegen- 
seitig offen  Mitteilung  macht  von  den  Anständen, 
die  man  gefunden  hat,  und  von  den  Mitteln,  die 
man  angewandt  hat,  um  sie  zu  beseitigen. 

Die  erste  Gasmaschine,  welche  wir  in  Neon- 
kirchen  beschafften,  war  für  den  Antrieb  eiue* 
Gebläses  bestimmt  und  wird  mit  Koksofengas 
betrieben.  Es  ist  eine  ein  fach  wirkende  Vier- 
taktinaschi ne  von  700  mm  Kriiftzylinder-Durcb- 
messer  und  850  mm  Hub.  Die  Maschine  ist  von 
der  Maschinenbau-A.-G.  Nürnberg  gebaut  und 
sollte  180  P.  S.  leisten.  Untersuchungen  er- 
gaben eine  indizierte  Leistung  von  296,6  P.S. 
im  Kraflzylinder  und  eine  solche  vou  214,2  P.  S- 
im  Windzylinder.  Der  gesamte  inechani»cbf 
Wirkungsgrad  der  Maschine  beträgt  demnach 
72,2  7a.     Tafel  XVIII   stellt  die  Zusammen- 
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Stellung  der  Maschine  dar.  Sie  sehen,  daß  der 
Rahmen  der  Gasmaschine  in  Beiner  ganzen  Lange 
sehr  Bolid  gelagert  ist.  Die  Maschine  ist  mit 
besonderer  Geradfährang  versehen,  was  zur  Zeit 
ihrer  Erbauung  durchaus  nicht  allgemein  üblich 
war.  Das  Gebläse  wird  von  der  durchgehenden 
Kolbenstange  direkt  angetrieben.  Von  beson- 
derem Interesse  ist  die  Konstruktion  des  Zy- 
linderkopfes. Er  besteht  aus  drei  verschiedenen 
Teilen:  Erstens  einem  Mittelsttick,  welches  mit 


Qatrtchiutt  des  Kompreuianirao 
«nk recht  zu  Zylinderdeckel  und 
Achte  tn  Abstanden  von  3S  au 


der  Konstruktion  der  Zylinderköpfe  liegt  be- 
kanntlich darin,  daß  sich  die  lunenwand  unter 
der  Btllrkereu  Erwärmung  stärker  ausdehnt  als 
die  Außenwand.  Die  beiden  Wände  sollen  also 
möglichst  wenig  VerbindnngBrippen  erhalten, 
damit  jede  für  sich  der  Ausdehnung  durch  die 
Erwärmung  folgen  kann.  Wenn  Sie  sich  das 
MittelstUck  des  Zylinderkopfes  daraufhin  ansehen, 
so  weiden  Sie  finden,  daß  in  der  oberen  Hälfte 
diese  Forderung  befriedigt  ist.     In  der  Mitte 
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Abbildung  1.  Zylinderdeckel. 


seiner  Flansche  an  den  Zylinder  angeschraubt 
ist,  wie  aus  Abbildung  1  ersichtlich.  Auf  dieses 
Mittelstück  setzt  sich  als  zweiter  Teil  ein  Ober- 
sttick, welches  das  Gasventil  und  die  beiden 
Einlaßventile  aufnimmt.  Die  beiden  Anslaß- 
ventilgehäuse  als  dritte  im  Bunde  sind  unten 
jedes  für  sich  an  das  Mittelstück  angeschraubt. 
Die  Anordnung  ist  so  getroffen,  daß  je  ein  Ein- 
laßventil und  je  ein  Auslaßventil  Benkrecht 
fibereinanderliegeu.  Durch  die  Dreiteilung  des 
Zylinderkopfes  wird  erreicht,  daß  die  einzelnen 
Gußstücke  verhältnismäßig  einfache  Körper  sind. 
Außerdem  ist  das  Oberteil  der  Einwirkung  der 
Hitze  entzogen.    Eine  Hauptschwierigkeit  bei 


und  in  der  unteren  Hälfte  dagegen  sind  durch 
die  beiden  nach  den  Ventilen  fdhrenden  Öff- 
nungen, ferner  durch  die  Durchbrechungen  für 
Kolbenstange  und  Anlaßventil  so  viel  Verbin- 
dungsstege zwischen  Innen-  und  Außenwand 
geschaffen,  daß  ein  selbständiges  Dehnen  der- 
selben unmöglich  erscheint.  An  dieser  Stelle 
ist  denn  auch  das  Gußstück  gerissen,  und  zwar 
findet  sich  je  ein  Sprung  von  ~  10  cm  Länge 
im  unteren  Teil  der  nach  den  Ventilen  führen- 
den Öffnungen.  Ähnliche  Gründe  haben  wohl 
Veranlassung  gegeben  zum  Reißen  des  hinteren 
Zylinderfutters.  In  Abbildung  2  sehen  Sie  den 
Schnitt  durch  Zylinder  und  Zylinderfutter.  Am 
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hinteren  nnd  vorderen  Ende  sind  beide  gegen- 
einander abgedichtet.  Zu  diesem  Zwecke  ist  an 
das  Futter  ein  Kranz  angegossen,  an  dessen 
Außenfläche  die  Dicht nug  stattfindet.  Dadurch 
sind  aber  die  beiden  Körper  so  fest  verbunden, 
daß  sich  der  innere  Teil  nicht  unabhängig  aus- 
dehnen kann.  Zugleich  ist  durch  den  am 
Zylinderfutter  angegossenen  Kranz  der  Kiihl- 
wasserrauin  so  verengt,  daß  sich  dieser  enge 
Ring  unter  dem  Einfluß  der  hier  herrschenden 
hohen  Temperatur  wohl  bald  mit  Schlamm  nnd 
Kesselstein  zugesetzt  hat,  und  die  Kühlnng  wird 
an  dieser  Stelle  nicht  sonderlich  gut  gewesen 
sein.  Hier  finden  sich  auch  zwei  Risse  im 
Futter,  welche  aber  bezeichnenderweise  über  die 
Kranzhöhe  nach  innen  nicht  hinausgehen  nnd  zu 


von  schlechten  nicht  entzündbaren  Gemengen 
ausgeschlossen  blieb.  Dagegen  trat  die  be- 
kannte Erscheinung  der  Selbstregnliernng  ein. 
Bei  höherem  Winddrnck  stellt  sich  nämlich,  auch 
ohne  Einwirkung  des  Regulators,  ein  Beharrungs- 
znstand  mit  etwas  niedrigerer  Umdrehungszahl 
ein.  Deshalb  wurde  auch  der  Regalator  von 
uns  bald  ganz  entfernt. 

Reinhardt  hat  in  seinem  Vortrag  den  Vor- 
gang der  Selbstregulierung  folgendermaßen  er- 
klärt: Das  Gas  wird  durch  die  Drosselung  im 
(lasventil  unter  einem  gewissen  Vakuum  an- 
gesaugt. Bei  kleinerer  Umdrehungszahl  ist  die 
Ansanggeschwindigkeit  nnd  damit  der  Eintiuli 
der  Drosselung  geringer.  Es  wird  also,  bei  der- 
selben Eröffnung  des  Gasventila,  für  den  Hui 
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Abbildung  2.    Zylinder  und  Uradfiilirung. 


Bedenken  deshalb  keine  Veranlassung  geben. 
Auch  die  vorher  erwähnten  Risse  am  Zylinder- 
kopf machen  ein  Ausbauen  des  Stückes  nicht 
erforderlich.  Die  Regulierung  der  Haschine  er- 
folgte im  Anfang  durch  Einwirkung  de8  Regu- 
lators auf  einen  schrägen  Nocken,  wodurch  der 
Hub  des  Gasventils  beeinflußt  wurde.  Es  han- 
delt sich  also  nm  eine  Qualitätsregnlierung,  in- 
dem die  Lnftzuströmnng  unverändert  bleibt,  die 
Gasmenge  bei  schwacher  Belastung  aber  ver- 
ringert wird.  Diese  Steuerung  hat  bekanntlich 
den  Nachteil,  daß  bei  schwacher  Belastung  nnd 
geringer  Kompression  so  *rme  Gemische  ent- 
stehen können,  daß  die  Zündung  versagt.  Man 
glaubte  deshalb  seinerzeit  von  der  Qualitäts- 
regulierung zur  Quantitätsregulierung  übergehen 
zu  müssen.  Bei  uns  hat  diese  Anordnung  zu 
Anständen  keine  Veranlassung  gegeben.  Da  der 
Gasmotor  znm  Antrieb  eines  Gebläses  diente, 
war  er  immer  so  stark  belastet,  daß  die  (Jefahr 


mehr  Gas  angesaugt  als  bei  größerer  Ge- 
schwindigkeit. Die  Arbeitsfähigkeit  des  Ge- 
misches wird  dadurch  größer,  und  so  stellt  sich 
die  Maschine  bald  selbsttätig  auf  eine  Um- 
drehungszahl ein,  welche  ihrer  Belastung  ent- 
spricht. 

über  die  Steuerung  der  Maschine  läßt  sich 
noch  erwähnen,  daß  die  Zngänglicbkeit  der  Aus- 
laßventile nnd  ihrer  Steuerung  eine  recht  schlechte 
iat.  Dieselbe  liegt  im  Fundament.  Dort  ent- 
steht aber  durch  die  vielen  Wasser-Zu-  nnd 
Abführungsrohre,  durch  die  Gas-  und  Luft- 
znftihrungsleitnngen ,  durch  die  Auspuffrohre 
nnd  die  Steuerangsteile  selbst  ein  derartiger 
Wirrwarr,  daß  viel  dazu  gehört,  sich  darin  zu- 
rechtzufinden, zumal  die  Zngänglicbkeit  nicht 
gerade  beqnem  ist. 

Im  Anfang  sind  einige  von  den  gekohlten 
Auslaßventilen  gerissen,  später  haben  dieselben 
aber  zu  Klagen  kaum  noch  Veranlassung  ge- 
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geben.  Interessant  ist  Ihnen  vielleicht,  daß  die 
Kühlwasser-Zu-  nnd  Abführung  für  Kolben  und 
Kolbenstange  znerBt  mit  armierten  Schlauchen 
bewerkstelligt  wurde.  Natürlich  wurden  die 
Dinger  so  hin  nnd  her  geschlendert,  daß  sie  in 
ganz  kurzer  Zeit  zerschlagen  waren.  Man  hat 
dann  die  wohl  jetzt  allgemein  gebräuchlichen 
Gelenkrohre  mit  Stopfbüchsen  angebracht,  die 
Sie  ja  in  der  Zusararaenstellungszeichnung  sehen 
können. 

Gestatten  Sie  mir  jetzt  noch  einige  Worte 
Ober  den  Zusammenbau  des  Motors  mit  dem 
Geblase.  Beide  sind  geson- 
dert gelagert  und  nur  durch 
zwei  in  Höhe  der  Maschinen- 
achse angebrachte  Strebe- 
stangen verbunden.  Eine  hin- 
tere Führung  der  Kolben- 
stange und  eine  solche  zwi- 
schen Kraftzylinder  und  Wind- 
zylinder fehlt.  Da  auch  der 
durchgehende  Maschinenrah- 
men fehlt,  entstand  unter  dem 
Einfluß  des  schweren  hin  und 
her  gehenden  Gehlasekolbens 
eine  fortwährende  schau- 
kelnde Bewegung  des  Ge- 
bläsezylinders. Der  Kraft- 
zylinder aber  lag  infolge 
seiner  soliden  Lagerung  ruhig. 
Dadurch  entstand  eine  schwän- 
zelnde Bewegung  der  Kolben- 
stange von  der  Stopfbüchse 
des  Kraftzylinders  ab  gerech- 
net nnd  eine  starke  Ab- 
nutzung der  Kolbenstange  in 
dieser  Stopfbüchse.  Die  Kol- 
benstange ist  jetzt  erneuert 
worden,  sie  hat  sich  im  Zeit- 
raum von  etwa  drei  Jahren 
von  170  mm  Durchmesser  auf 
158,7  mm,  also  um  11,3  mm 
abgearbeitet. 

Der  Gebläsezylinder  ist 
mit  Hörbiger  •  Ventilen  aus- 
gerüstet, die  zur  Zufriedenheit  gearbeitet  haben, 
nnd  außerdem  nach  dem  Patent  von  Graban 
mit  großen  schädlichen  Räumen  versehen.  Man 
war  ja  damals  noch  der  Ansicht,  daß  die 
Gasmaschine  nur  mit  einer  ganz  bestimmten 
nnd  zwar  der  größten  Belastung  wirtschaftlich 
arbeiten  könne.  Belastungsschwankungen  hielt 
man  nur  in  ganz  engen  Grenzen  für  zulässig. 
Das  Grabau'scbe  Patent  bezweckte  nun,  auch 
bei  wechselndem  Druck  in  der  Windleitung  die 
Belastung  des  Gebläseantriebmotors  möglichst 
gleichmäßig  zn  erhalten.  Abbildung  3  veran- 
schaulicht die  Wirkungsweise.  Das  Winddiagramm 
bei  niedrigem  Enddruck  und  das  Winddiagramm 
bei  hohem  Enddruck  sind  verschieden  schraffiert. 


Die  doppelt  schraffierte  Fläche  ist  beiden  Dia- 
grammen geraeinsam.  Wenn  man  den  schäd- 
lichen Raum  po  wählt,  daß  die  beiden  einfach 
schraffierten  Flächen  gleichen  Inhalt  haben,  so 
ist  der  Arbeitsaufwand  für  Beschreibung  beider 
Diagramme  gleich  groß,  ohne  daß  eine  Beein- 
flussung durch  eine  Steuerung  notwendig  ist. 
Der  Gebläseantriebsmotor,  in  diesem  Falle  der 
Gasmotor,  ist  also  gleich  belastet,  ob  das 
Gebläse  niedrig-  oder  hochgespannten  Wind  er- 
zengt. Natürlich  ist  bei  niedrigem  Winddruck 
die  gelieferte  Windmenge  größer  als  bei  hohem 


Abbildung  3.    Diagramm  einrs  Gebläse«  mit  70      schädlichem  Raum. 


Winddruck.  Dies  drückt  sich  in  den  verschieden 
langen  Ansaugwegen  aus.  Der  große  schädliche 
Kaum  bat  natürlich  eine  Verschlechterung  des 
volumetrischen  Wirkungsgrades  zur  Folge,  und 
zwar  macht  sich  dies  um  so  mehr  bemerkbar,  je 
größer  der  Winddruck  ist,  wie  ja  schon  aus  den 
verschieden  langen  Ansaugwegen  der  beiden 
Diagramme  hervorgeht.  Bei  einer  gewissen 
Grenze  würde  die  Lieferung  des  Gebläses  über- 
haupt gleich  Null  werden.  Auf  den  meisten 
Hochofenwerken  ist  man  aber  in  den  letzten 
Jahren  mit  dem  Winddruck  in  die  Höhe  gegangen. 
Das  Gebläse  muß  demnach  unnötig  groß  und 
schwer  werden,  um  die  verlangte  Windmenge 
wirklich  liefern  zu  können.    Tn  Wirklichkeit  hat 
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sich  außerdem  herausgestellt,  dali  die  Anpassungs- 
fähigkeit des  Gasmotors  an  Belustungsschwan- 
kungen  viel  größer  ist,  als  man  früher  ange- 
nommen hat.  Der  Gasmotor  in  Verbindung  mit 
einem  Geblase  reguliert,  wie  vorhin  schon  er- 
wähnt, seine  Umdrehungszahl  entsprechend  dem 
Winddruck  selbständig.  Wird  der  Winddruck 
aber  so  groß,  daß  die  eigene  Regulierung  des 
Gasmotors  nicht  mehr  ausreicht,  so  kann  man 
mit  Hilfe  der  Steuerung  die  Liefermenge  des 
Gebläses  verringern.  Dies  hat  wohl  dazu  ge- 
führt, daß,  meines  Wissens,  die  absichtliche 
Vergrößerung  des  schädlichen  Raumes  nach  Pa- 
tent Grabau  nicht  mehr  ausgeführt  wird. 

M.  H.,  aus  der  Ihnen  soeben  gegebenen  Be- 
schreibung unseres  ersten  Gasgebläses  ging  wohl 
hervor,  daß  diese  Maschine  kein  Ideal  genannt 
werden  darf.  Das  war  ja  auch  nicht  zu  erwarten. 
Wo  so  viele  Schwierigkeiten  zu  überwinden  sind, 
kann  man  nicht  annehmen,  ihrer  aller  mit  einem 
Schlage  Herr  zu  werden.  Jedenfalls  hat  dieser 
Motor  vom  Tag  seiner  endgültigen  Übergabe 
an,  die  sich  allerdings  ziemlich  in  die  Länge 
zog,  recht  brav  gearbeitet.  Und  er  ist  trotz 
seiuer  vielen  Mängel  eine  zuverlässige  betriebs- 
sichere Maschine  geworden.  Fast  gleichzeitig 
mit  dem  eben  beschriebenen  Motor  wurde  ein 
solcher  desselben  Systems,  allerdings  in  Tandem- 
anordnung, nach  Völklingen  geliefert.  Dieser 
Motor  dient  zum  Antrieb  einer  Drehstromdynamo. 
Lieferantin  war  anch  hier  die  Nürnberger  Ma- 
schinenbau-A.-G.  Auch  in  Völklingen  hat  man 
im  Anfang  viele  Anstände  gehabt,  jetzt  arbeitet 
aber  auch  der  dortige  Motor  zur  vollen  Zufrieden- 
heit. Die  Vm-zündungen  sind  beseitigt,  seit  man 
für  bequeme  und  sichere  Entfernung  von  Schmutz 
aus  dem  Zylinderkopf  gesorgt  hat,  und  die 
Regelung  soll  so  gut  sein,  daß  das  Parallel- 
schalten  mit  einer  andern  Maschine  keine 
Schwierigkeiten  macht. 

Um  die  Fortschritte  zu  verdeutlichen,  welche 
inzwischen  im  Bau  von  Viertakt-Gasmotoren  ge- 
macht worden  sind,  möchte  ich  Ihnen  jetzt  den 
1 000  pferdigen,  doppeltwirkenden  Viertakt-Gas- 
motor beschreiben,  welchen  meine  Firma  zum 
Antrieb  einer  elektrischen  Zentrale  neuerdings 
bei  der  Nürnberger  Maschinenbau-A.-G.  in  Auf- 
trag gegeben  hat.  Auch  diese  Maschine  soll 
mit  Koksofengas  betrieben  werden.  Da  sie  noch 
nicht  aufgestellt  ist,  muß  ich  mich  auf  die  Be- 
schreibung der  Zeichnungen  und  Lieferungs- 
bedingungen beschränken. 

Die  Maschine  erhält  zwei  Zylinder  in  Tandem- 
Anordnung  von  810  mm  Durchmesser;  der  gemein- 
same Kolbenhub  beträgt  1000  mtu,  die  Um- 
drehungszahl 110  i.  d.  Minute.  Der  mechanische 
Wirkungsgrad  soll  M4  "  o  bei  Vollast  betragen, 
und  der  Brennstoffverbrauch  soll  bei  einem  untern 
Heizwert  des  Gases  von  4000  W.-E.  nicht  mehr 
als  2000  W.-E.  für  eine  indizierte  P.  S. -Stunde 


betragen.  Der  Kühlwasserverbrauch  soll  30  I 
stündlich  für  eine  indizierte  Pferdestärke  bei 
15°  Einlauftemperatur  nicht  übersteigen.  Das 
sind  schon  recht  strenge  Bedingungen,  die  nur 
von  einer  vorzüglich  ausgeführten  Maschine 
erfüllt  werden  können.  In  der  Tat  lassen  anch 
die  Zeichnungen  erkennen,  daß  der  Gasmotoren- 
bau seit  Aufstellung  der  zuerst  beschriebenen 
Maschine  ganz  bedeutende  Fortschritte  gemacht 
hat.  Die  Gesamtanordnnng  des  fraglichen  Motors 
ist  folgende:  Der  Gußrahmen  liegt  auf  Beiner 
ganzen  Länge  auf,  er  trägt  die  Kreuzkopfführnng 
und  die  beiden  Lager  für  die  gekröpfte  Kurbel- 
welle. An  den  Gußrahmen  ist  eine  Anschluß- 
flansche für  den  Zylinder  angegossen,  welche 
zugleich  mit  der  Kreuzkopf-Gleitbahn  ohne  Um- 
spannen gebohrt  wird,  und  so  eine  genau  par- 
allele und  genau  zentrische  Lage  der  Kreuz- 
kopfbahn zur  Zylinderachse  sichert.  Der  vordere 
Zylinder  ist  an  die  erwähnte  Anschlußflansche 
angeschraubt.  In  gleicher  Weise  sind  beide 
Zylinder  mit  dem  gußeisernen  Zwischenstück 
verbunden  nnd  schließlich  der  hintere  Zylinder 

]  mit  der  hinteren  Führung.  Zwischenstück  und 
hinteres  Führungsstück  sind  fest  gegen  das 
Fundament  abgestützt,  so  daß  die  beiden  Zylinder 
zwischen  ihnen  nnd  dem  vorderen  Maschinen- 
rahmen frei  hängen  können.  Trotzdem  sitzen 
auch  diese  mit  kräftigen,  seitwärts  angegossenen 

!  Füßen  auf  dem  Mauerwerk  auf.  Durch  diese 
Anordnung  ist  wohl  Gewähr  geleistet  für  eine 
gute  und  dauernd  sichere  Führung  der  Kolben- 
stange. Die  Stopfbüchsen  Bind  so  eingerichtet, 
daß  sie  eine  Beweglichkeit  der  Kolbenstange 
senkrecht  zur  Achse  in  gewissen  Grenzen  ge- 
statten, ohne  daß  die  Dichtung  darunter  leidet. 

|  Die  früher  so  gefürchteten  Zylinderköpfe  sio<! 
in  einfache  Zylinderdeckel  umgewandelt,  und  die 
VentilgehäU8c  sind  gesondert  oben  und  unten 
an  den  Zylinder  angeschraubt.  Mit  Wasser- 
kühlung versehen  sind  die  Kolben,  die  Zylinder- 
mäntel, Zylinderdeckel  und  Auspuffventile  samt 

!  ihren  Gehäusen,  und  es  ist  Sorge  getragen,  dali 
die  wassergekühlten  Räume  leicht  von  Schlamm 
und  Ansätzen  gereinigt  werden  können.  Das 
Kolbenkühlwasser  tritt  zwischen  beiden  Zylindern 
in  die  vordere  und  hintere  Kolbenstangenhalftr 
ein  und  wird  durch  den  vorderen  und  hinteren 
Gleitschuh  abgeführt.  Die  Zuführung  in  der 
Mitte  geschieht  durch  Gelenkrohro;  für  die  Ab- 
führung hat  man  diese  überflüssig  gemacht, 
indem  man  au  die  vordere  und  hintere  Gleitbahn 
einen  Trog  anschloß,  in  welchen  das  Wasser 
ausfließt.  Wie  Sie  aus  Tafel  XIX,  welche 
einen  senkrechten  Schnitt  durch  die  Maschine 
darstellt,  ersehen  können,  gehören  zu  jedem 
Zylinder  sechs  Ventile,  nnd  zwar  vom  und  hinten 
je  ein  doppelsitziges  Gasventil,  je  ein  einsitziges 
Einlaßventil  und  je  ein  ebensolches  Auslaßventil. 
Das  Gasventil  ist  ein  Freifallventil.  Dasselbe 
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ist  so  eingerichtet,  daß  der  Schlußpankt  immer 
unverändert  bleibt.  Dagegen  wird  das  Öffnen 
von  dem  Regulator  beeinflußt  und  findet  je  nach 
der  Maschinenleistung  früher  oder  spater  statt. 
Die  Mischung  von  Luft  nnd  Gas  geschieht  am 
(iasventil,  der  Raum  zwischen  Gasventil  nnd 
Eintrittsventil  ist  also  mit  explosiblem  Gemisch 
angefüllt.  Das  Einlaßventil  ist  zwangl&uilg, 
das  heißt,  die  Ventileröffnung  wird  immer  un- 
veränderlich von  dem  Gestänge  erzwungen,  der 
Ventilschlnß  findet  auch  immer  zur  selben  Zeit, 
aber  durch  Federkraft  statt.  Gegen  diese  An- 
ordnung habe  ich  Bedenken.  Es  ist  nicht  aus- 
geschlossen, daß  die  Feder,  welche  den  Ventil- 
schluß herbeiführen  soll,  durch  eine  Klemmung 
hangen  bleibt  oder  bricht.  Dann  bleibt  das 
Ventil  offen,  und  die  Explosion  schlagt  in  den 
Ranm  zwischen  Einlaßventil  und  Gasventil  über. 
Dieser  Ranm  hat  zwar  durch  das  Luftzufnhrungs- 
rohr  Verbindung  mit  dem  Freien,  es  wird  also 
kaum  zur  Zerstörung  von  Maschinenteilen,  wohl 
aber  zn  Arbeitsverlusten  kommen.  Meiner  Ansicht 
nach  sollte  deshalb  der  Einlaßventilschlnß  durch 
das  Gestänge  erzwungen  werden.  Das  Auslaß- 
ventil ist  auf  der  Schnittzeichnnng  dnrcb  die 
ganze  Maschine  nicht  richtig  angegeben,  ich  habe 
deshalb  eine  besondere  Zeichnung  desselben  an- 
fertigen lassen.  Wie  aus  dieser  Zeichnung  (Abbil- 
dung 4)  hervorgeht,  ist  Ventilgehänse,  Ventilsitz 
nnd  Ventil  jedes  für  sich  mit  Wasser  gekühlt. 
Durch  Lösen  einer  einzigen  Flansche  läßt  sich 
der  Ventilsitz  samt  Ventil  ausbauen.  Man  hat 
also  dafür  gesorgt,  daß  etwaige  Reparaturen 
am  Auslaßventil  nicht  viel  Zeit  in  Ansprach 
nehmen.  Gegen  die  Znganglicbkeit  desselben 
läßt  sich  nichts  mehr  einwenden,  indem  alle 
Arbeiten  in  einem  hohen,  1,75  m  breiten  Kanal 
ausgeführt  werden  können.  Auch  der  Schluß 
des  Auslaßventils  findet  durch  Federkraft  statt 
nnd  wird  nicht  von  dorn  Gestänge  erzwangen. 
Hier  hat  diese  Anordnung  aber  ihre  Berechtigung. 
Bei  der  fortwährenden  Berührung  mit  den  heißen 
Auspuffgasen  ist  es  unvermeidlich,  daß  ölrück- 
stände  oder  anderer  Schmutz  von  Zeit  zu  Zeit 
ein  Hängenbleiben  des  Ventils  verursachen. 
Würde  also  der  Ventilschlnß  vom  Gestänge 
erzwungen,  so  müßte  das  in  solchen  Fällen  einen 
Brach  herbeiführen.  Sucht  aber  nur  eine  be- 
grenzte Federkraft  den  Ventilschluß  herbeizu- 
führen, so  bleibt  anter  Umständen  das  Ventil 
einfach  hängen.  Die  Explosionen  schlagen  dann 
durch  die  Aaspaffleitong  ins  Freie,  man  hat 
wohl  Arbeitsverluste,  aber  keinen  Broch,  und 
kann  die  Maschine  beizeiten  stillsetzen,  am 
den  Übelstand  zu  beheben.  (her  Betriebs- 
erfahrungen  mit  dieser  Maschine  kann  ich  Ihnen 
leider  nichts  mitteilen.  Wie  schon  erwähnt,  ist 
die  unsere  vorläufig  nur  bestellt.  In  Burbach 
habe  ich  eine  fertig  montierte  Maschine  dieser 
Art  gesehen,  welche  zum  Antrieb  einer  Draht- 


straße dient.  Als  ich  dort  war,  war  die  Maschine 
etwa  drei  Wochen  im  Betrieb.  Sie  soll  in  dieser 
Zeit  sehr  gut  gelaufen  sein.  Ich  selbst  habe 
sie  nicht  in  Tätigkeit  gesehen,  weil  zufällig  an 

I  der  Zuführung  des  Kolbenkühlwassers  ein  Bruch 
eingetreten  war. 

So  viel  über  die  Viertaktmotoren.  Gestatten 
Sie  mir  jetzt,  in  ähnlicher  Weise  die  Körting-  • 
Motoren  zu  besprechen.   Ich  gedenke  aach  hier 
die   zuerst   und   zuletzt  für  Neunkirchen  an- 
geschafften Maschinen  nebeneinander  zu  stellen. 

Als  es  sich  darum  handelte,  unsere  Hoch- 
ofengase direkt  in  Motoren  zur  Erzeugung  von 

,  Wind  zu  verwerten,  entschloß  sich  ineine  Firma 
zur  Anschaffung  von  Körting-Motoren.  Die  Zn- 
8ammenstellungszeichnnng  der  zuerst  beschaff- 

,  ten  600 pferdigen  Maschine  ist  auf  Tafel  XX 


Abbildung  4.  Aaspuffgehänse. 


wiedergegeben.    Es  wird  Ihnen  vor  allen  Dingen 
I  die  Lagerung  der  Maschine  auffallen.  Dieselbe 
I  ist  in  einen  auf  seiner  ganzen  Länge  aufliegen- 
'  den,   geschlossenen  rechteckigen   Rahmen  ein- 
I  gebaut.    Kraftzylinder  und  Windzylinder  sind 
in  ihrer  horizontalen  Mittelebene  gelagert,  so 
daß  Wärmedehnungen  dieser  Zylinder  keine  Ver- 
werfung  des   KolbenstangenmitteU   zur  Folge 
haben.    Die  Kolbenstange  ist  vor  dem  Kraft« 
i  Zylinder,  zwischen  Kraft-  und  Windzylinder  und 
hinter  dem  Windzylinder  anf  besoaderen  Glcit- 
schahea  gelagert.    Der  Zusammenbau  von  Motor 
j  und  Gebläse  darf  ein  guter  genannt  werden. 

Luft-  und  Gaspuinpe  werden  mit  Rnndschiebcrn 
I  gesteuert  und  sind  seitlich  am  Maschinen  rahmen 
befestigt.    Sie  werden   von  einer  Stirnkurbel 
I  der  Hauptachse  angetrieben.    Die  Steuerungs- 
|  anordnuug  der   Maschine   ist  Ihuen   wohl  be- 
kannt, ich  will  sie   aber   an  Hand  der  Abbil- 
dung      noch   einmal    kurz   besehreiben.  Die 
Dumpenknrbel  eilt  der  Hauptkurbel  um  110" 
vor.    Sie  treibt  mit  Pleuelstange   und  duich- 
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gehender  Kolbenstange  Gas-  und  Luftpumpe 
zugleich  an.  Die  Luftpumpe  arbeitet  immer  mit 
voller  Füllung,  liefert  also  immer  die  gleiche 
Menge  Luft.  Die  Gaspumpe  beginnt  mit  der 
Lieferung  erst,  nachdem  sie  schon  einen  Teil 
des  eigentlichen  Drnckhubes  zurückgelegt  hat. 
Die  Regulierung  erfolgt  nun  in  der  Weise,  daß 
die  Gaspumpe  für  größere  Leistungen  früher  mit 
der  (iaeförderuug  beginnt,  also  mehr  Gas  liefert, 
als  bei  kleineren  Leistungen.  Trotzdem  ist  die 
Regelung  nach  An- 
sicht von  Körting  > 
eine  sogen.  Quanti- 
tätsregnlieruiig  und 
keine  Qualitätsregu- 
lierung.  Das  soll 
folgendermaßen  er- 
reicht werden :  Wie 
Sie  aus  der  Schnitt- 
zeichnung der  Ma- 
schine ersehen,  be- 
finden sich  unmittel- 
bar über  dem  Ein- 
laßventil zwei  kon- 
zentrische Hohl- 
räume. Durch  den 
äußeren  derselben 
wird  die  Luft,  durch 
den  inneren  da»  Gas 
zugeführt.  Die  Mi- 
schung von  Luft  und 
Gas  findet  also  erst 
hier  während  des 
Einströmens  in  den 
Zylinder  statt,  Wie 
nun  aus  dem  Steue- 
rungsschema  und  den 
darunter  befindlichen 
Diagrammen  hervor- 
geht, folgen  sich  für 
jede  Zylinderseite 
die  Vorgänge  wie 
folgt :  Zuerst  öffnet, 
wenn  die  Hauptkur- 
bel  vielleicht  noch 

40°  bis  zum  Totpunkt,  zurückzulegen  hat,  der 
Kolben  die  Aunpuffsehlitze.  Im  Zylinder  herrscht 
zu  dif  >er  Zeit  noch  ein  Druck  von  ~-  2  bis  3  Atm. 
Die  Gase  stürzen  also  mit  großer  Geschwindig- 
keit durch  die  freigelegten  Schlitze  ins  Freie. 
Wenn  die  Kurbel  noch  20°  vom  Totpunkt  ent- 
fernt ist,  ist  der  Druck  im  Zylinder  nur  noch 
wenig  hoher  als  der  Atmosphärendruck.  Jetzt 
öffnet  das  Eintrittsventil.  Vorläufig  tritt  aber 
nur  Luft  in  den  Zylinder,  da  ja,  wie  vorhin 
erwähnt,  die  Gaspumpe  nnr  einen  Teil  ihres 
Hubes  (Jas  fördert  und  zu  dieser  Zeit  damit 
noch  nicht  begonnen  hat.  Die  eintretende  Luft 
hat  einen  Druck  von  ~  0,6  Atm.,  sie  hat  also 
auch  da«  Bestreben,  durch  die  Auspnffschlitze 


Abbildung  ß.    Steuerung  -  Schema  eines  Körting  -  Motors 


ins  Freie  zu  strömen.  Dabei  treibt  sie  die  im 
Zylinder  noch  vorhandenen  verbrannten  Gase 
vor  sich  her.  Erst  wenn  die  zuerst  eintretende 
Luft  den  hinteren  Teil  des  Zylinders  angefüllt 
hat,  beginnt  die  Gasförderung.  Jetzt  treten 
also  Luft  und  Gas  gemischt  ein,  und  zwar  ist 
das  Verhältnis  dieses  Gemisches  immer  da« 
gleiche.  Es  entspricht,  da  ja  Luft-  und  Gag- 
pumpe den  gleichen  Hub  haben,  dem  Verhältnis 
der  Kolbenquerschnitte  dieser  Pumpen.    Da«  in 

den  Zylinder  eintre- 
tende Gasgemisch 
drängt  nun  seiner- 
seits die  vor  ihm  be- 
findliche Luft  vor 
sich  her  nach  den 
Auspuffschlitzen  zu. 
Wenn  die  Haupt- 
kurbel  den  toten 
Punkt  um  etwa  40* 
überschritten  hat, 
schließt  der  Kolbes 
die  Auspnffschlitze 
wieder  ab  und  knrc 
darauf  schließt  auch 
das  Einlaßventil.  In 
dem  Zylinder  befin- 
det sich  dann,  nach 
Ansicht  von  Körting, 
dem  Kolben  zunächst 
eine  Schicht  reiner 
Luft  und  dahinter 
amZy  linderende  eine 
Schicht  Gasgemisch 
von  immer  gleichem 
Mischungsverhält- 
nis. Wenn,  bei  schwe- 
rer Belastung,  die 
GaBpumpe  früh  zn 
liefern  beginnt,  ut 
die  Luftschicht  ver- 
hältnismäßig klein, 
die  Gemischschicht 

verhältnismäßig 
groß.  Sinkt  die  Be- 
setzt die  Lieferung  der  Gaspumpe 
die  Luftschicht  wird  also  größer. 


lastung,  so 
später  ein, 

die  GemischBcbicht  und  damit  die  Arbeitsfähig- 
keit wird  geringer.  Damit  die  beim  Öffnen 
des  Ventils  in  den  Zylinder  eintretende  Lnft 
oder  später  das  Gasgemisch  nicht  strahlenförmig 
in  das  im  Zylinder  schon  vorhandene  Gas  ein- 
dringen, sondern  gleichmäßig  den  ganzen  Quer- 
schnitt des  Zylinders  ausfüllen,  hat  Körting  den 
Zylinderkopf  eine  ganz  besondere  Form  gegeben. 
Die  aus  dem  Ventil  ausströmenden  Gase  treffen 
zuerst  auf  die  sogenannte  Prellfiäche  auf  und 
sollen  von  ihr  so  abgelenkt  werden,  daß  sie 
gleichmäßig  auf  den  Querschnitt  verteilt  sind 
und  sich  schichtenweise  hintereinander  ligeni. 
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Diese  von  Körting  behanptete  schichtenweise 
Lagerung  von  Auspuffgasen,  Luft  und  explo- 
siblem Gemisch  wird  vielfach  bestritten.  Man 
stützt  sich  auf  das  physikalische  Gesetz  von  der 
Diffusion  der  Gase  und  sagt,  eme  schichten- 
mäßige Lagerung  verschiedener  Gase  ist  un- 
möglich. Jedes  Gas  wird  sofort  das  Bestreben 
haben,  den  ganzen  verfügbaren  Raum  auszufüllen, 
and  dadurch  wird  eine  innige  Vermengnng  der- 
selben unvermeidlich.  Diese  Behauptung-  ist  wohl 
richtig,  aber  dazu  gehört  doch  Zeit.  Wenn  eine 
Maschine  aber  zum  Heispiel  60  Umdrehungen  j 
i.  d.  Hinute  macht,  so  finden  bei  einer  doppelt-  : 
wirkenden  Körting-Maschine  120  Füllungen  statt,  i 
Ich  meine  deshalb,  eine  scharfe  Grenze  wird 
zwischen  den  einzelnen  Gasschichten  nicht  zu 
ziehen  sein,  dieselbe  wird  durch  das  lueinander- 
dri iigeo  der  Gase  beim  Einströmen  und  durch 
die  sofort  beginnende  Diffusion  verwischt.  Immer- 
hin aber  ist  es  wahrscheinlich,  daß  am  Zylinder- 
ende, dem  Ventil  zunächst,  wo  auch  die  Zündung 
stattfindet,  daa  Gasgemisch  reicher  an  explo- 
siblen Gemengen  ist,  als  in  der  Nähe  der  Aus- 
puffschlitze, weil  eben  in  der  Zeit  von  nicht 
ganz  einer  halben  Sekunde  die  Diffusion  der 
Gase  nicht  vollständig  beendigt  ist.  Ist  das 
aber  der  Fall,  dann  ist  der  Zweck,  den  Körting 
erstrebt,  erreicht. 

Kehren  wir  jetzt  zu  unserem  Steuernngs- 
schema  zurück.  Nach  Schluß  der  Auspuffschlitze 
und  des  Eintrittsventils  besorgt  der  weitergehende 
Kolben  die  Kompression  der  im  Zylinder  ein- 
geschlossenen Gaso.  Etwa  18  0  vor  Erreichen 
des  Totpunktes  erfolgt  die  Zündung.  Bis  znm 
Hubende  findet  dann  Kompression  und  Ver- 
brennung statt.  Kurz  nach  Hübende  soll  auch 
die  Verbrennung  vollständig  zu  Endo  sein  und 
es  folgt  die  Arbeit  liefernde  Expansion.  Am 
Ende  des  Expansionshubes  werden  die  Auspuff- 
schlitze wieder  freigelegt,  und  dasselbe  Spiel, 
wie  eben  beschrieben,  beginnt  von  neuem.  Die 
Vorgänge  auf  der  entgegengesetzten  Zylinder- 
seite sind  dieselben,  natürlich  um  180°  ver- 
schoben, wie  ans  den  untereinander  gezeichneten 
Diagrammen  des  Stenernngsschemas  hervorgeht. 

Die  Öffnung  der  Einlaßventile  erfolgt  an 
der  zuerst  aufgestellten  Maschine  durch  eine  auf 
der  Stenerwello  sitzende  unrunde  Scheibe.  Der 
Ventilschluß  wird  dnreh  eine  Uber  dem  Ventil 
sitzende  starke  Spiralfeder  herbeigeführt.  Das 
hat  im  Anfang  verschiedentlich  Anlaß  zu  Stö- 
rungen gegeben.  Erstens  kamen  Federbrüche 
vor,  zweitens  eckte  die  lange  Spiralfeder  wohl 
manchmal  trotz  der  Führung  und  klemmte  sich 
fest.  Es  war  dies  daran  zu  sehen,  daß  die 
Rolle  des  Steuerhebels  sich  von  der  unrunden 
Steuerscheibe  abhob,  statt  immer  mit  Druck  auf 
derselben  zu  liegen.  Die  Folge  war  natürlich  , 
unrichtiger  Ventilschluß.  Manchmal  wurde  auch 
die  Federklemmung  oder  das  Festhängen  des 


Ventils  plötzlich  behoben  und  das  Ventil  von 
der  befreiten  Fedar  mit  einem  heftigen  Schlag 
geschlossen.  Die  Ventilgehäuse  sind  einigemal 
an  der  unteren  Flansche  abgerissen,  was  ich  auf 
solche  stoßweise  Ventilschlüsse  zurückführe.  Auch 
der  Kolben  des  Kraftzylinders  hat  manche  Mühe 
verursacht.  Die  Kolbenfedern  waren  wohl  an- 
fangs mit  zu  großer  Spannung  eingesetzt.  Infolge- 
dessen war  ihr  Verschleiß  ein  ziemlich  großer 
und  Brüche  kamen  verhältnismäßig  oft  vor.  Die 
Sicherung  gegen  Drehen  war  durch  einen  in 
den  Kolben  an  der  Stoßstello  der  Feder  ein- 
gesetzten Stift  erfolgt.  Diese  Stifte  haben  sich 
vereinzelt  gelöst,  im  allgemeinen  aber  sich  besser 
bewährt,  als  wir  erwarteten.  Auch  das  Dicht- 
halten des  Kolbens  gegen  das  ihn  anfüllende 
Kühlwasser  machte  Schwierigkeiten.  Längere  Zeit 
hatten  wir  mit  Vorzündungen  zu  kämpfen,  welche 
sich  einstellten,  wenn  die  Maschine  dauernd  unter 
hoher  Belastung  laufen  mußte.  Man  suchte  erst 
die  Ursache  in  Undichtigkeiten  der  Zünder,  dann 
verfiel  man  auf  die  Ladepumpen.  Man  glaubte, 
die  Lieferung  der  Gaspumpe  beginne  zu  früh, 
so  daß  brennbares  Gemisch  noch  mit  den  heißen 
Gasen  des  vorhergehenden  Hubes  zusammentreffe. 
Man  verstellte  also  den  Voreilwinkel  der  Pnmpen- 
Antriebskurbel  und  hatte  damit  scheinbar  einen 
Erfolg.  Spater  stellten  sich  aber  die  Schwierig- 
keiten wieder  oin,  und  jetzt  merkte  man,  daß 
die  Vorzündnngcn  immer  nur  eintraten,  wenn 
der  Kolben  undicht  war  und  Kühlwasser  durch- 
ließ. Der  scheinbare  Erfolg  mit  der  Kurbel- 
Verstellung  war  damit  zu  erklären,  daß  man  in 
derselben  Zeit  auch  den  Kolben  nachgedichtet 
hatte.  Es  gelang  jetzt,  den  Kolben  befriedigend 
dicht  zu  halten,  so  daß  er  kein  Kühlwasser 
durchließ,  und  seit  der  Zeit  sind  Vorzündungen 
auch  bei  dauernd  hoher  Belastung  nicht  mehr 
eingetreten.  Es  müssen  also  am  Kolben  Belbst 
ungenügend  gekühlte  Stellen  gewesen  sein,  welche 
die  Vorzfindungen  verursachten. 

Zylinderbtichse  und  Zylinderkühlmantel  waren 
aus  einem  Stück  gegossen,  wie  ans  der  Schnitt- 
zeichnnng  der  Maschine  ersichtlich  ist.  Da  nun  die 
Lanfbüchse  im  Bet  rieb  stärker  erwärmt  wird  als  der 
Mantel,  die  beiden  Enden  aber  fest  verbunden  sind, 
so  wuchs  die  Lanfbüchse  von  beiden  Enden  nach 
der  Mitte  zu,  wo  an  den  Anslaßscblitzen  die  nach- 
giebigste Stelle  ist.  Die  Folge  davon  war  ein 
Ausbiegen  der  Verbindungsstege  nach  außen,  so 
daß  an  dieser  Stelle  der  Zylinderdurchmosser 
um  2  Mb  *»  mm  größer  wurde.  Wir  hielten 
diese  Stelle  zuerst  für  recht  gefährlich,  weil 
eine  gebrochene  Kolbcnfeder  dort  vielleicht  mit 
einem  Ende  in  einen  Schlitz  geraten  und  beim 
Weitergehen  des  Kolbens  zur  Zerstörung  des 
Zylinders  führen  könnte.  Diese  Befürchtung  er- 
wies sich  aber  als  unbegründet.  Erstens  kommen 
Brüche  der  Kolbenfedern  jetzt  kaum  mehr  vor, 
zweitens  ist  die  Widerstandsfähigkeit  eines  ab- 
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26 

4,05 
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57 
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0,226  0,23 
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58 
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3,98 
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21 

4,67 

82 

5,84 

5,52 
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73,2 
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68,5 
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78 

6,02 
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04 

7,0 
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1 
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4,14 

4,28 
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80 

6,98 

6,71 

j  911 

0,672 

0,616 

648,6 

71,2 

0,471  0,523 

66,8 

7,23 

gebrochenen  Stockes  Kolbenfeder  so  gering  gegen- 
über der  Festigkeit  des  Zylinders  in  seiner 
Achsenrichtang  nnd  der  des  Kolbonkörpers,  daß 
dasselbe  vom  Kolben  glatt  abgeschert  wird,  wenn 
es  in  einem  der  Aaspnffscklitze  stecken-  bleiben 
sollte.  Tatsächlich  haben  sich  Stöcke  von  Kolben- 
federn im  Zylinder  gefunden.  Dieselben  können 
nur  vermöge  der  Auspuffschlitze  ans  ihrer  Not 
herausgekommen  sein.  Ich  denko  mir,  daß  ein 
abgebrochenes  Federstflck  beim  Hinüberstreicheu 
des  Kolbens  in  einen  Auspaffschlitz  gefallen  war. 
Beim  Weiterfallen  kippte  es,  so  daß  ein  Ende 
wieder  in  den  Zylinder  hineinragte.  Dieses  wnrde 
von  dem  zurückkehrenden  Kolben  abgeschert  und 
dann  im  Zylinder  hin  und  her  geschlendert,  so 
daß  es  wie  ein  Kieselstein  abgeschliffen  wurde. 
Ein  derartiges  Stückcheu  Gußeisen  wird  natür- 
lich bei  hoher  Belastung  der  Maschine  ordentlich 
heiß  und  kann  dann  die  Ursache  von  Vorzün- 
dungen werden.  Die  Zündbüchseu,  die  Zylinder- 
köpfe, dio  Stopfbüchsen,  die  Lager,  die  Steuerung 
der  Pumpen,  dio  Kühlwasserznführung  haben  zu 
ernstlichen  Störungen  oder  Klagen  keinen  Anlaß 
gegeben.  Einen  unangenehmen  Fehler  hat  aber 
die  Maschine  noch.  Die  Steuerung  des  Gebläses 
besteht  aus  Corlißhahnen  als  Saugorganen  und 
Hiedlcr-Stumpf- Ventilen  als  Druckorganen.  Wie 
aus  dorn  Grundriß  ersichtlich  ist,  erfolgt  der 
Antrieb  der  Corlißhähne  von  der  Gasmotor- 
stenerwelle  ans  durch  Schraubenräder.  Die  hin 
und  ber  gehende  Bewegung  der  Steuerstangen 
verursacht  nun  Stöße,  wolche  sich  auf  die 
Schraubenräder  übertragen,  wodurch  diese  auf 
der  Achse  lose  werden  und  ein  öfteres  Fest- 
stellen erforderlich  inachen. 

Nun  noch  einige  Worte  über  die  Leistungen 
von  Kraftzylinder  uud  Pumpen.  Wir  haben 
seinerzeit  die  Maschine  indiziert,  und  zwar  Kraft- 
zyliuder,   Windzylinder,  Gas-  und  Luftpumpe 


gleichzeitig.  Aus  der  obenstehenden  Tabelle 
können  Sie  ersehen,  daß  die  Gesamt-Pumpen- 
arbeit  im  ungünstigsten  Fall  17  %•  «m  gün- 
stigsten Fall  ll,5°/o  der  indizierten  Leistung 
im  Kraftzylinder  betrug.  Bei  den  Viertakt- 
maschinen  tritt  bekanntlich  an  Stelle  der  Lade- 
pnmpenarbeit  die  negative  Arbeit  darstellende 
Diagrammfläcbe  zwischen  Saug-  und  Ausdrück- 
linie. Dieselbe  beträgt  nach  einer  Untersuchung 
von  E.  Meyer  etwa  8  °/°  der  positiven  Arbeit. 
Die  Pumpenarbeit  unseres  Körting- Motors  beträgt 
also,  auf  die  indizierte  Leistung  des  Kraftzylin- 
ders bezogen ,  3  '/j  bis  9  %  »>ehr  als  die  ent- 
sprechende Arbeit  in  einem  Viertaktmotor.  Ans 
den  Pnmpendiagrammen  unserer  Maschine  geht 
aber  hervor,  daß  die  Pumpenarbeit  an  derselben 
noch  annötig  groß  ist.  Wenn  erstens  die  Saug- 
widerstände besonders  der  Luftpumpe,  die  durch 
eine  lange  Leitung  aus  dem  Freien  saugt,  ver- 
ringert, ferner  die  Drack-Kanalqnerschnitte  für 
Gas  und  Luft  reichlicher  bemessen  werden,  maß 
es  gelingen,  die  Pumpenarbeit  noch  wesentlich 
zu  ermäßigen.  Die  Ladepampen  der  Zweitakt- 
motoren sind  also  nicht  so  schlecht,  wie  sie  oft 
gemacht  wurden.  Hier  möchte  ich  einen  Einwand 
erwähnen,  den  mir  Hr.Böhringer  in  Differdingeu 
gemacht  hat.  Er  meinte,  die  Drncksteigerung, 
welche  nach  Ausweis  der  Diagramme  in  den  Lnft- 
und  Gaspumpenzylindern  während  des  Druck- 
hubes auftritt,  rührt  nicht  von  den  zu  engen 
Kanalquerschnitten  her,  sondern  diese  Druck- 
erhöhung ist  notwendig,  um  die  im  Arbeits- 
zylinder befindlichen  Abgase  in  Bewegung  zu 
setren,  sie  nach  dem  Ausgang  hin  zu  beschleu- 
nigen. Zuerst  schien  mir  das  sehr  einleuchtend. 
Es  ist  aber  nicht  richtig.  Wie  aas  dem  Steaerangs- 
schemn  hervorgeht,  werden  ja  zuerst  die  Auspnff- 
scblitze freigelegt,  und  die  Abgase  stürzen  dann 
vermöge  ihres  eigenen  Überdrucks  ins  Freie, 
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sind  also  schon  in  Bewegung,  wenn  das  Einlaß- 
ventil die  Verbindung  mit  den  Pumpen  bersteilt. 
Es  brauchen  also  nur  die  in  den  Zuführungs- 
kanälen  befindlichen  Luft-  und  Gasmengen  be- 
schleunigt zu  werden,  und  durch  genügende  Er- 
weiterung dieser  Kanäle  muß  es  gelingen,  die 
Drucksteigerungen  in  den  Pumpen  auf  ein  erträg- 
liches Maß  zu  bringen.  Man  wendet  mir  ein, 
die  durch  das  Einlaßventil  hervorgerufene  Quer- 
schnittsverengung bedinge  vielleicht  eine  Druck- 
Steigerung.  Das  stimmt  nicht.  Die  beim  Durch- 
gang durch  das  Ventil  stattfindende  Drosselung 
kann  keine  wesentliche  Druckerhöhung  bedingen, 
da  sie  nur  auf  eine  ganz  kurze  Strecke  statt- 
findet. Drosselungen  auf  kurze  Strecken  sind 
aber  bekanntlich  von  geringer  Wirkung. 

Schwierigkeiten  verursachte  uns  auch  der 
Auspuff  der  Zweitaktmotoren.  Beim  Zweitakt 
dr&ngt  sich  der  Auspuff  auf  80°  des  Kurbel- 
weges  zusammen,  beim  Viertakt  steht  dafür  ein 
ganzer  Kolbenweg,  also  180°  Kurbelweg.  zur 
Verfügung.  Deshalb  stürzen  die  Abgase  der 
Zweitaktmaschinen  mit  großer  Gewalt  ins  Freie, 
und  die  Auspuffleitung  muß  sehr  sorgfältig  ver- 
ankert und  abgestrebt  sein,  wenn  sie  durch  diese 
fortwährenden  Stöße  nicht  immer  wieder  los- 
gerissen und  zerstört  werden  soll.  Das  Aus- 
pnffgeräusch  wird  ebenfalls  bei  Zweitaktmaschinen 
viel  lauter  und  unangenehmer  als  bei  Viertakt- 
maschinen. Doch  ist  es  gelungen,  auch  dieser 
Schwierigkeiten  Herr  zu  werden. 

Natürlich  suchte  man  die  an  dieser  ersten 
Maschine  gemachten  Erfahrungen  beim  Bau  von 
weiteren  der  gleichen  Art  zu  verwerten.  Die 
zweite  in"}  Neunkirchen  aufgestellte  Körting- 
Maschine,  welche  eine  effektive  Leistung  von 
800  P.  S.  besitzt  und  ebenfalls  zum  Antrieb 
eines  Hochofengebläses  dient,  weist  denn  auch 
gegen  die  soeben  beschriebene  wesentliche  Ände- 
XXII.« 


I  rungen  auf.  Diese  beziehen  sich  vor  allem  auf 
|  die  Ladepumpen.  Während  bei  der  ersten  Ma- 
i  schine  die  Gaspumpe,  von  der  Maschinenachse 
aus  gerechnet,  hinten  liegt  und  die  Luftpumpe 
vorn,  liegt  bei  der  neueren  Maschine  die  Gas- 
pumpe vorn  und  die  Luftpumpe  hinten.  Bei  der 
älteren  Anordnung  saugt  die  vorn  liegende  Luft- 
pumpe durch  eine  lange  Rohrleitung,  welche  an 
Gaspnmpe  und  Gebläse  vorbeiführt,  aus  dem 
Freien  an.  Bei  der  neueren  Anordnung  Bangt 
!  die  Luftpumpe  mittels  kurzer  Stutzen  aus  einem 
!  direkt  unter  ihr  befindlichen  hohen  und  weiten 
Kanal,  hat  also  die  denkbar  geringste  Beschleuni- 
gungsarbeit beim  Ansaugen  der  Luft  zu  leisten. 
Bei  der  älteren  Anordnung  werden  beide  Pumpen 
mit  Rnndschiebern  gesteuert,  und  für  die  Gas- 
pnmpe ist  noch  eine  ziemlich  umständliche  Um- 
führung  angeordnet,  um  bei  schwacher  Belastung 
der  Maschine  das  zu  viel  angesaugte  Gas  aus 
I  der  Druckleitung  in  die  Sangleitung  zurück- 
zuführen. Die  Luftpumpe  der  neueren  Aus- 
fuhrung ist  mit  Saug-  und  Druckklappen  ver- 
sehen, welche  selbsttätig  wirken,  eine  eigent- 
liche Steuerung  findet  also  überhaupt  nicht  statt. 
Auch  bei  der  Gaspumpe  wird  nur  die  Ansaug- 
menge gesteuert,  und  zwar  durch  einen  vom 
Regulator  beeinflußten  Rider-Schieber,  während 
die  Druckklappen  selbsttätig  wirken.  Die  Re- 
gulierung ist  also  einfacher  geworden  und  jeden- 
falls besser,  sie  unterscheidet  sich  eigentlich  in 
i  nichts  von  der  Regulierung  einer  mit  Rider- 
I  Schieber  versehenen  Dampfmaschine.  Die  Druck- 
kanalquerschnitte für  Gas  und  Luft  hat  man 
reichlicher  bemessen.  Ich  hätte  Ihnen  deshalb 
sehr  gern  Angaben  über  den  prozentualen  Kraft- 
verbrauch der  Ladepumpen  bei  dieser  neueren 
Ausführung  gemacht.  Leider  sind  die  Indizier- 
vorrichtungen noch  nicht  vollständig  hergestellt, 
und  wir  mußten  uas  bisher  mit  Diagrammen  des 
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Kraftzylinders  and  des  Gebläses  begnügen.  Die 
Pumpen  konnten  noch  nicht  indiziert  werden. 
Die  Ablichtung  des  Motorkolbens  gegen  Kühl- 
wasser hat  man  sorgfältiger  gemacht ,  and  die 
Kolbenringe  Bind  mit  einteiligen  Schlössern  ver- 
sehen, welche  sich  bei  raschlaafenden  Dampf- 
maschinen bereits  bewährt  haben.  Zylinder  und 
Zylinderfutter  hat  man  getrennt  hergestellt  und 
die  Stege  der  Auspuffschlitze  am  Futter  durch- 
gesägt. Die  Saughähne  des  Gebläses  treibt  man 
nicht  mehr  durch  Schraubenräder  von  der  Steuer- 
welle des  Gasmotors  ans  an,  sondern  mit  zwei 
Exzentern  and  Kalisse  direkt  von  der  Ma- 
schinenachse aus.  Allerdings  hat  man  auch 
hier  zuerst  den  Widerstand  dieser  Hähne  unter- 
schätzt und  die  Steuerstangen  zu  schwach  ge- 
halten. Das  ist  aber  ein  Fehler,  der  leicht 
beseitigt  werden  kann. 

Wie  ich  vorher  erwähnt  hatte,  wird  bei  der 
ersten  Ausführung  der  Schluß  der  Motoreinlaß- 
ventile durch  Federkraft  herbeigeführt  und  hat 
dies  wiederholt  zu  Störungen  Anlaß  gegeben. 
Man  hat  deshalb  dio  Einrichtung  jetzt  so  ge- 
troffen, daß  Ventileröffnung  Bowohl  als  Ventil- 
schluß  von  dem  Gestänge  erzwungen  werden, 
und  hat  mit  dieser  Einrichtung  bisher  keiuerlei 
Anstände  gehabt.  Der  maschinentcchnische  Fort- 
schritt von  der  zuerst  beschriebenen  Körting- 
Maschine  zur  soeben  besprochenen  ist,  wie  Sie 
sehen,  ein  bedeutender,  und  man  kann  damit 
wohl  zufrieden  sein.  Auch  eine  auf  unserer 
Eisenhütte  Ückingen  aufgestellte  Maschine  der- 
selben Art  arbeitet  zur  vollen  Zufriedenheit. 
An  dieser  letzteren  Maschine  ist  seinerzeit  ein 
Zylinder  zerstört  worden,  wahrscheinlich  durch 
ungenügende  Schmierung.  Untersuchungen  er- 
gaben damals  eine  Zylinderabnutzung:  von  22  mm 
im  oberen,  nicht  tragenden  Teil  desselben.  Diese 
Abnutzung  ist  in  ganz  kurzer  Zeit  erfolgt.  Vom 
Gewicht  des  Kolbens  kann  sie  nicht  herrühren, 
da  sie,  wie  gesagt,  oben  stattfand,  angenügende 
Schmierung  wird  demnach  die  Ursache  sein.  Die 
abnorme  Zylinderausnutznng  ermöglichte  es  einer 
Kolbonfedcr,  aus  ihrer  Nut  herauszuspringen. 
Dieselbe  wurde  dann  zwischen  Kolben  und 
Zylinder  eingeklemmt  und  verursachte,  beim 
Weitergehen  des  Kolbens  nach  nicht  so  tief  aus- 
gearbeiteten Stellen  des  Zylinders,  die  Sprengung 
des  letzteren.  Die  Schmiervorrichtung  war  fol- 
gende: Die  vordere  und  die  hintere  Zylinder- 
hälfte waren  mit  je  drei  in  einer  QuorBchnitts- 
obone  liegenden  Schmierstellen  versehen.  Es 
war  dafür  gesorgt,  daß  diesen  drei  Schiniei- 
stellen  zusammen  eine  gewisse  regelbare  Ölmenge 
zugeführt  wurde,  die  Verteilung  des  Öles  auf 
die  drei  Schmierstellen  selbst  war  aber  beliebig. 
Es  ist  in  diesem  Falle  also  sehr  wahrscheinlich, 
daß  eine  oder  gar  zwei  Schmierstellen  kein  Öl 
erhalten  haben,  während  zwei  oder  eine  Stelle 
übermäßig  damit  versehen  wurden.    Man  sollte 


deshalb  mit  der  Verwendung  solcher  Schmier- 
Vorrichtungen  sehr  vorsichtig  sein. 

Auch  in  Völklingen  und  in  Differdingen  habe 
ich  Körting-Motoren  gesehen.  Beide  sind  in 
Zwillingsanordnung  gebaut  und  dienen  zum 
Antrieb  von  Drahtstraf'en.  Die  Völklinger  Ma- 
schine war  noch  nicht  endgültig  übergeben,  nnd 
man  kann  deshalb  von  Betriebserfahrungen  mit 
ihr  nicht  wohl  sprechen.  Dagegen  läuft  die 
Differdinger  Maschine  seit  längerer  Zeit.  Nach 
Aussage  deB  dortigen  Betriebsleiters  wird  sie 
den  an  sie  gestellten  Forderungen  wobl  gerecht, 
braucht  aber  viel  Öl.  Da  die  Zylinder  geschlossen 
sind,  eine  Kontrollo  der  Kolbenscbmierung  wäh- 
rend des  Betriebes  also  nicht  möglich  ist,  ge- 
traut man  sich  nicht  an  öl  zu  sparen,  man 
1  schmiert  lieber  reichlich  and  nimmt  den  hohen 
'  Ölverbrauch  im  Interesse  der  höheren  Sicherheit 
in  den  Kauf.  Allerdings  hat  das  dann  andere 
Unannehmlichkeiten  im  Gefolge.  Ist  nämlich 
die  ÖlzafÜhrung  zu  reichlich ,  so  sammeln  sich 
Krusten  verdorbenen  Öls  im  Zylinder  an,  welche 
schließlich  glühend  werden  und  Vorziindungeti 
verursachen.  Doch  sollen  diese  Vorzündungen 
friedlicher  Natur  sein  und  z.  B.  keine  Störung 
des  Walzwerksbetriebes  zur  Folge  haben.  Be- 
denklicher ist,  daß  in  Differdingen  wie  in  Völk- 
lingen" Brüche  der  Zylinderköpfe  vorgekommen 
sind.  Bei  uns  sind  solche  nie,  weder  in  Neun- 
kircben  noch  in  Ückingen,  aufgetreten.  Ich  habe 
keinen  der  zerstörten  Zylinderköpfe  gesehen, 
glaube  aber,  die  Sprünge  müssen  in  der  Nähe 
des  Dnrchbruches  für  das  Ventil,  also  im  hinteren 
oberen  Teil,  sitzen.  Denn  nach  der  Schnitt- 
Zeichnung  durch  die  Maschine  sind  an  dieser 
Stelle  Innen-  und  Außenwand  des  Zylinderkopfes 
durch  kurze  steife  Stege  verbunden.  Eine  Deh- 
I  nung  der  Innenwand  ohne  Beeinflussung  der 
I  äußeren  ist  deshalb  an  dieser  Stelle  unmöglich. 
Die  durch  derartige  Einflüsse  hervorgerufenen 
Spannungen  führen  aber  den  Bruch  der  Zylinder- 
köpfe herbei,  und  wohl  seltener  der  durch  die 
Explosion  auftretende  Druck  im  Zylinder. 

Die  Einlaßventil-Steuerung  der  Körting-Mo- 
toren in  Völklingen  und  Differdingen  entspricht 
,  der  zweiten  Neunkirchener  Ausführung,  d.  h.  öffnen 
I  und  Schließen  der  Ventile  wird  vom  Gestänge 
I  erzwungen.    Dagegen  findet  die  Steuerung  der 
Gas-  und  Lnftpnmpen  bei  beiden  noch  durch 
Rundschieber  statt,  und  die  Regelung  geschieht 
i  noch  durch  Drosselang  "deB  Gases  vor  Eintritt 
in  die  Luftpumpe,  indem  der  Regulator  eine 
Drosselklappe  beeinflußt.    Diese  Regelung  kann 
natürlich  nicht  sehr  empfindlich  sein.    Sie  mag 
I  für  den  Antrieb  von  Walzenstraßen  ja  genügen. 
!  Wenn  die  Motoren  aber  zum  Antrieb  von  Dynamos 
;  dienen  sollen ,  dürfte  sie  nicht  am  Platze  sein. 
In  Differdingen  wird  außer  der  Drahtstraße 
auch  eine  Mittelstraße  'durch  einen  Gasmotor 
I  augetrieben,  und  zwar  durch  einen  Oechelbäoser- 
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Motor  in  Zwillingsanordnung.  Die  Ladepnmpen 
hat  man  in  diesem  Falle  direkt  hinter  die  Kraft- 
zylinder  in  gleiche  Höhe  mit  diesen  gelegt. 
Auf  einer  Seite  des  Pumpenkolbens  wird  Luft, 
auf  der  andern  Gas  gefördert.  Der  Antrieb 
erfolgt  dnrch  dio  nach  rückwärts  verlängerte 
Kolbenstange  des  hinteren  Kolbens.  Saug-  und 
Dmckorgane  der  Luft-  und  Gaspumpen  sind 
selbsttätig,  so  daß  eine  besondere  Pumpen- 
steuernng  nicht  erforderlich  ist.  Die  Regelung 
geschieht  durch  eine  vom  Regulator  beeinflußte 
Umführung,  welche  gestattet,  Gas  aus  den  Druck- 
kanälen  in  die  Saugkanäle  zurückzuführen.  Die 
Steuerung  des  Arbeitszylinders  selbst  geschieht 
bekanntlich  durch  die  beiden  gegenläufigen  Kolben, 
von  denen  der  eine  die  Gas-  und  Luftkanäle, 
der  andere  die  Auspuff  kanäle  steuert.  Es  ist 
zwar  eine  Steuerwelle  vorbanden,  diese  dient 
aber  nur  zum  Antrieb  des  Regulators  und  der 
Zündvorrichtungen.  Die  ganze  Maschine  ist  dem- 
nach die  denkbar  einfachste.  Man  hat  dem 
Oechelhäuser  -  Motor  seinerzeit  die  dreifach  ge- 
kröpfte Welle  vorgeworfen  und  hat  Bedenken 
geäußert  gegen  die  Umführungs-  und  Pleuel- 
stangen des  hinteren  Kolbens.  Das  Vorurteil 
gegen  die  dreifach  gekröpfte  Welle  durfte  in- 
zwischen verschwunden  sein.  Die  L'inführungs- 
und  Pleuelstaupen  des  hinteren  Kolbens  aber 
können  bei  der  Montage  auf  genau  richtige 
Länge  eingestellt  werden  nnd  haben  in  Differ- 
dingen  nie  zu  Anständen  Anlaß  gegeben.  Im 
Gegenteil,  diese  Maschine  verursacht  dort  von 
allen  Gasmaschinen  die  wenigsten  Reparaturen. 
Da  die  Arbeitszyünder  oflen  sind,  ist  man  auch 
mit  dem  Zylinder  schmieren  nicht  so  ängstlich, 
sondern  spart  möglichst  an  öl.  Infolgedessen 
arbeitet  die  Maschine  auch  in  bezug  anf  den 


.  Ölverbrauch  sehr  günstig.  Allerdings  gebraucht 
sie  immer  noch  mehr  als  eine  gleich  große 
Dampfmaschine. 

Außer  den  schon  erwähnten  Motoren  habe  ich 
auf  den  von  mir  besuchten  Hütten  noch  einfach- 
wirkende Viertaktmotoren,  System  Cockerill,  ge- 
funden, welche  teilweise  zum  Antrieb  von  Ge- 
bläsen, teilweise  zum  Antrieb  von  Gleichstrom- 
dynamos dienten.  Ferner  fand  ich  einfach- 
wirkende Viertaktmotoren,  System  Deutz,  in 
doppelter  Zwillingsanordnung,  also  zu  vier  Zylin- 
dern, von  denen  je  zwei  einander  gegenüber- 
liegende anf  eine  Kurbel  arbeiten.  Diese  letzteren 
i  treiben  Gleichstrom-  oder  Wechaelstromdynamos 
:  an.  Ich  glaube  aber,  daß  diese  Systeme  aus 
dem  Wettbewerb  ziemlich  ausgeschieden  sind. 
:  Der  Kampf  um  die  Vorherrschaft  im  Bau  großer 
.  Gasmotoren  spielt  sich  vorläufig  zwischen  doppelt- 
wirkendem Viertaktmotor,  Körting -Motor  und 
Oechelhäuser- Motor  ab.  Welches  System  und 
ob  überhaupt  eines  dieser  drei  als  Siegerin  aus 
!  diesem  Kampfe  hervorgehen  wird,  bleibt  abzu- 
j  warten.  Ich  bin  übrigens  der  Ansicht,  daß  in 
diesem  Kampfe  nicht  der  geringste  Gasverbrauch, 
d.  h.  so  lauge  es  sich  um  wenige  Prozent  handelt, 
die  Entscheidung  bringen  wird,  sondern  die  größere 
Betriebssicherheit.  Noch  eines  dürfte  auch  heute 
schon  feststehen:  die  Gasmaschine  ist  nicht  der 
Zukunftsmotor  zum  Antrieb  von  Walzenstraßen, 
dafür  ist  sie  viel  zu  viel  Reparaturen  ausgesetzt, 
beansprucht  auch  viel  zu  viel  Platz  und  Wartung. 
Dieses  Gebiet  wird  sich  wahrscheinlich  der 
Elektromotor  erobern.  Man  wird  in  Zukunft  die 
Gebläsemaschineu  wohl  direkt  mit  Gas  betreiben, 
mit  den  anderen  Gasmotoren  aber  elektrischen 
Strom  erzeugen  und  mit  diesem  Walzenstraßen, 
Krane,  Aufzüge  usw.  betreiben. 


Nahtlose  Ketten. 

Von  0.  Klatte- Düsseldorf. 

<Jt.chdr.ck  TtrbotoD.) 

Nahtlose  Ketten  lassen  sich  auf  dreierlei  Art  einem  vorher  durch  Walzen  auf  ein  spezifisches 
herstellen:  a)  durch  Formguß  in  Kokillen  oder  Gewicht  von  etwa  7,8  gebrachten  geeigneten 
in  Formmasse,  wobei  die  Glieder  ursprünglich  kalten  oder  schwach  erwärmten  Kreuzvorstab, 
um  so  viel  größer  gehalten  bezw.  gegossen  Es  soll  im  folgenden  nur  von  dem  gebräuch- 
werden  müssen,  daß  es  möglich  ist,  denselben  lichsten  Material  für  nahtlose  Ketten,  dem  Fluß- 
nachher durch  axialen  und  konzentrischen  Druck  eisen,  die  Rede  sein. 

mittels  Pressen  oder  Walzen  die  gewünschte  Das  letztgenannte  Verfahren  c,  welches  durch 

Form  zu  geben  und  das  Material  zu  dichten,  Oury  in  Frankreich  und  Rongier  in  England 

d.  h.  vom  ursprünglichen  spezifischen  Gewicht  zur  Ausführung  gebracht  und  in  technischen 

von  7  bis  7,4  auf  etwa  7,8  zu  bringen ;  b)  durch  Schriften  vielfach  beschrieben  worden  ist,  hat 

Pressen  oder  Walzen  und  Schmieden,  wobei  das  namentlich    in  kommerzieller  Hinsicht  keinen 

Material  vorher  auf  die  einem  spezifischen  Gc-  dauernden  Erfolg  aufweisen  können,  und  zwar 

wicht  von  etwa  7,8  entsprechende  Dichte   ge-  aus  dreifachem  Grunde:  erstens  litt  das  Material 

bracht  wird;  c)  durch  Stanzen  und  Pressen  aus  bei  der  Fabrikation  zu  viel  durch  Springen  beim 
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Stanzen  und  wurde  durch  zu  häufiges  ungleiches 
Erhitzen  zu  ungleich  und  unsicher;  zweitens 
war  man  wegen  des  Stanzens  und  Lochens  be- 
schränkt in  der  Dimensionierang;  drittens  war 
der  Stempel-  und  Matrizenverbrauch  beim  Stanzen 
der  Kreuz-Vollstäbe  im  Verhältnis  zum  Pro- 
duktionsei'gebnis  ein  enormer.  Die  hohen  Ge- 
stehungskosten haben  denn  auch  zur  Folge  gehabt, 
daß  diese  Fabrikationsmethode,  so  ingeniös  sie 
auch  ist,  verlassen  worden  ist,  weshalb  sie  in 
nachstehender  Abhandlung  auch  nicht  weiter  be- 
sprochen werden  soll. 

Das  Verfahren  a,  Ketten  durch  Guß  her- 
zustellen, ist  wohl  ziemlich  alt,  da  man  annehmen 
muß,  daß  die  in  alter  Zeit,  als  man  scbweiß- 
eiserne  geschmiedete  Ketten  noch  nicht  kannte,  an- 
gewendeten Ketten  aus  gießbarem  Material  her- 
gestellt worden  Bind.  Die  Engländer  weisen  die 
erste  Herstellung  von  Gliederketten  im  Jahre  1808 
ihrem  Landsmanne  Robert  Flinn  zu.  Gegossene 
Ornament-  und  Zierketten  aller  Formen  Bind 
ebenfalls  seit  lange  bekannt,  aber  über  den  ge- 
nannten Zweck  hinaus  sind  sie  wegen  ihrer 
geringen  Tragfähigkeit  und  Festigkeit  nicht  ver- 
wendbar gewesen.  Erst  die  Fortschritte  in  der 
Flußeisen-  und  Stahlerzeugung  haben  Veranlas- 
sung gegeben,  mit  der  Herstellung  von  Ketten 
aus  Flußeisen  oder  Stahl  Versuche  anzustellen ; 
dieselben  waren  allerdings  nicht  von  Erfolg  be- 
gleitet, wenn  man  sich  auch  das  Mißlingen  und 
die  Ursache  desselben  nicht  eingestehen  wollte. 
Die  großen  Fortschritte  im  Stahlformguü  und 
dessen  vielseitige  Anwendung  legten  mir  den 
Gedanken  nahe,  ob  es  nicht  möglich  sein  sollte, 
nahtlose  Ketten  mittels  Stahlformgusses  besser 
und  billiger  herzustellen,  als  mit  dem  mir 
patentierten  Preß-  und  Walz  verfahren,*  und  ich 
habe  auch  entsprechende  Versuche  ausgeführt. 
Die  mir  nach  dieser  Richtung  hin  bekannt  ge- 
wordene Patent-  und  sonstige  Literatur  weist 
folgende  Patentschriften  und  Abhandlungen  auf: 

a)  D.  R.  P.  Nr.  L447  vom  25.  Dezember 
1877.  F.  Waldaestel  in  Barmen.  Verfahren 
zur  Herstellung  gegossener  Stahlketten. 

D.  R.  P.  Nr.  39  308  vom  23.  Mai  1886. 
Antoine  Imbert  und  Alfred  Leger  in  Lyon,  Frank- 
reich. Verfahren  und  Apparate  zur  Herstellung 
von  Ketten  ohne  Naht  aus  Guß-  oder  Flußeisen. 

D.  R.  P.  Nr.  41  568  vom  17.  April  1887. 
William  Gibson,  William  Penmann  und  Langelot 
Tulip  Penmann  in  Gateshead,  Großbritannien. 
Gnßform  für  Ketten. 

D.  R.  P.  Nr.  97  422  vom  5.  Mai  1897. 
John  Verity  in  Stanley,  England.  Vorrichtung 
zur  Herstellung  von  Ketten. 

b)  Eine  Abhandlung  im  „Iron  Age"  vom 
7.  August  1902,  betitelt:  The  Baldt  Casting 
ProcesB. 


•  Vgl.  „Stahl  n.  Eisen"  1894  S.  660  n.  1895  S.  664. 


Alle  diese  Schriften,  welche  Interessenten 
bei  mir  zur  Verfügung  stehen,  haben  unabhängig 
voneinander  denselben  Grundgedanken  und  decken 
sich  im  Prinzip  teilweise  mit  den  Einrichtungen, 
die  ich  getroffen  habe. 

Ein  großer  Fortschritt  in  der  Verbilligung 
der  Herstellungsweise  wäre  es  gewesen,  beim 
Guß  von  Ketten  die  Formen  so  zu  bilden,  daß 
die  sonst  stehen  bleibenden  dünnen  Bleche  in  den 
Ringen  und  Verbindungsstopfen  an  den  Be- 
rübrungsstellen  der  Glieder  fortfielen.  Die  Form- 
teile mußten  daher  fest  gegeneinander  stoßen  und 
'  die  Gliederhälften  sich  genau  decken  und  nur 
zwischen  den  Gliedern  eine  möglichst  kleine 
Durchlaßöffnung  für  den  Guß  von  Glied  zu  Glied 
wechselseitig  in  der  horizontalen  und  vertikalen 
Gliederreihe  lassen,  so  daß  die  horizontale  sowii 
vertikale  Gliederreihe  zusammenhängend  blieb,  aUo 
die  Vorkette  zwei  ineinander  bewegliche  Glieder- 
reihen oder  Leisten  bildete.  Dementsprechend 


Abbildung  1. 


1  mußten  die  Zähne,  um  nicht  beim  >Guß7abzu- 
!  schmelzen,  hinreichend  stark  gehalten  werden, 
daa  Glied  mußte  also  größer  als  das  der  für 
den  Gebrauch  herzustellenden  Kette  sein.  Dies 
!  war  auch  für  das  naebherige  Dichten  des  Ma- 
terials nötig. 

Abbildung  1  zeigt  eine  Reihe  Gliederleisten, 
die  entweder  auf  Duo  bezw.  Trio  gewalzt  oder 
in  Kokillen  oder  Sandform  gegossen  werden 
können.  Beim  Walzen  bedurfte  es  der  nach- 
herigen Dichtung  nicht,  sondern  die  Ketten- 
glieder wurden  nur  mittels  Hammer  und  Meißel 
|  mit  der  Hand  oder  unter  dem  Dampfhammer 
oder  mittels  Preß-  und  Schmiedewerkzeugen  ge- 
trennt. Abbildung  2  zeigt  die  vielseitigen  For- 
men von  gewalzten  oder  gegossenen  Ketten- 
stäben. Abbildung  3  zeigt  die  verschiedenen 
klapp-  und  schiebbaren  Ausfäbrungsformen  zum 
Abguß  von  Kettenleisten  oder  Kettenstäben. 
Abbildung  4  zoigt  die  verschiedenen  Mechanis- 
men und  Getriebe,  sei  es  mit  dreigängigen 
Schrauben  und  Rädergetriebe,  Hebelwerk  oder 
Kurvenplatten,  welche  die  vierteiligen  Formen 
:  gleichzeitig  schnell  von-  und  zueiuander  bewegen, 
I  was  ein  für  allemal  Bedingung  ist.    In  den  vier- 
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teiligen  Formen  sind  unten  Einlasse  und  Vor- 
richtungen vorgesehen,  um  fertige  Stücke  oder 
Kettenstäbe  und  Leisten  einlegen  oder  die  zweite 
Gliederreihe  umgießen  zu  können  und  den  Verbund 
überhaupt  zu  erzielen.    Die  vierteiligen  Form- 


Abbildung  2. 


stücke  waren  aus  Stahl  hergestellt  und  so£wit 
Ausfrä8ungen  versehen,  daß  sie  zusammenstoßend 
lie  Formen  eines  Kettenstabes  oder  einer 
Gliederleiste  bildeten. 

Der  Betrieb  war  so  gedacht,  daß  eine  Reihe 


mit  Graphit  bestrichen.  Es  konnten  nicht  mehr 
i  als  drei  Abgüsse  gemacht  werden,  aber  dieses 
genügte  schon,  um  zu  zeigen,  daß  die  Formen- 
spitzen zu  heiß  wurden,  und  Gefahr  vorhanden 
war,  mit  dorn  Material  zusammenzuschweißen. 
Aber  es  zeigten  sich  auch  andere  Übelstaude ; 
die  Formviertel  aus  Stahl  verzogen  sich  nnd 
ließen  ungleiche  Lücken,  so  daß  die  Ketten- 
glieder im  Innern  nnd  Äußern  Blechbärte  be- 
kamen. Das  Material  war  warm  genug,  denn 
es  bildeten  sich  Blechbärte  bis  zu  »/i  mm  Dicke ; 
die  Formen  waren  auch  gut  gefüllt  und  doch 
zeigten  die  Glieder  stellenweise  vielfach  Lunker. 
Man  hätte  diesen  Übelstand  wohl  beseitigen 
können,  indem  mau  das  Material  aus  einem 
kleineren  Martinofen  oder  der  Kleinbirne  ent- 
nommen hätte.  Die  Hauptursache  des  Miß- 
lingens war  aber  eine  andere;  die  gegossenen 
Glieder  umschlossen  sozusagen  als  Schrumpfringe 
je  zwei  Formviertel,  und  sobald  das  Starrwerden 
begann,  mußten  auch  die  Formviortel  auseinauder- 
gezogen  werden.  Wann  ist  nun  der  richtige  Moment 
dazu?  Es  war  zuerst  ein  Einguß,  dann  für 
jede  Gliederreihe  ein  nach  unten  verjüngter  be- 
sonderer Eingußtrichter  vorgesehen,  um  ein  gleich- 
zeitiges Gießen  nnd  damit  eine  gleichmäßige 
Erstarrung  zu  ermöglichen;  aber  unten  waren 
die  Glieder  doch  eher  starr  als  oben,  was  schon 
zur  Bildung  von  unsichtbaren  Haarrissen  Ver- 
anlassung gegeben  haben  mag.  Ich  fand  nun, 
daß  das  Material  bei  Beginn  der  Erstarrung 
nicht  die  geringste  Berührung  aushalten  konnte, 


solcher  zusammengesetzter  Formen  eine  Charge  sogar  nicht  imstande  war,  sein  Eigengewicht  zu 
oder  eine  Pfanne  Material  aufnehmen,  der  Bo-  tragen,  so  daß  Unterstützungspunkte  geschaffen 
trieb  also  gewissermaßen  kontinuierlich  gehalten  werden  mußten.  Das  erstarrende  Material  ver- 
werten konnte.  Die  Kokillen  zum  Stehend-Guß  hält  sich  gerade  so,  wie  mit  Wasser  angefeuch- 
waren  etwas  vorgewärmt  und  die  Ausfräsungen  teter,  künstlich  zusammengehaltener  grobkörniger 
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Sand  oder  wie  trockenes  Brot  und  ist  ohne  jeden     in  die  Walzen  kommt.  Beide 
Halt,  geschweige  denn  Festigkeit.    Daher  fielen    decken  sich ,  da  bei  der  einen  vom  Punkt  de» 
die  gegossenen  Stücke  bei  der  geringsten  Störung     Erstarrens  zum  Schmelzpunkte,  bei  der  andern 


m 

L 


beim  Auseinanderziehen  der  Kokillenviertel  aus- 
einander, wobei  ein  sichtbarer,  fast  farbloser 
Nebel  (oder  Gas)  entwich,  wie  er  auch  erscheint, 
wenn  ein  überhitztes  Schweißeisenpaket  zu  früh  , 


Abbildung  4. 


vom^  Schmelzpunkte    zu    dem  des 
Erstarrens  übergegangen  wird.  In 
beiden  Fallen  ist  das  aus  der  Form 
oder  dem  Schweißstück  aufsteigende 
Gas  sichtbar,  welches  beim  Erstar- 
ren, unter  kolossalem  Druck  stehend, 
das  Zerbröckeln  bewirkt,  frei  wird 
und  auch  die  Ursache  zu  den  Haar- 
rissen ist.    Für  den  Chemiker  und 
Physiker  wäre  hier  ein  reiches  Stn- 
dienfeld  vorhanden.    Ich  muß  mich 
mit  der  Tatsache  begnügen,  daß 
dieseB  Verhalten  des  Gusses  beim 
Übergang  zum  Starrwerden  an  dem 
Scheitern   des   Versuchs   große  Schuld  hatte. 
Ein  weiterer  Übelstand  zeigte  sich  insofern,  als 
die  Glieder  der   wirklich   geratenen  Gußstabe 
während  des  (gleichviel  ob  langsamen  oder  raschen) 


Digitized  by  Google 


16.  November  19<>4. 


Zuschriften  an  die  Redaktion. 


Stahl  nnd  Eisen.  1311 


Erkaltens  zersprangen,  nnd  zwar  meistens 
der  Berührungsstelle  der  Glieder,  waB  dem  un- 
gleichen Erstarren  und  Schrumpfen  schuld  zu 
geben  ist,  denn  zwei  Reihen  Kettenglieder  bilden 
in  der  Mitte  ein  Kreuz,  wo  also  die  Hitze  doppelt 
go  groß  ist  wie  an  den  Außenteilen  der  Ringe. 
Letztere  Bind  schon  dnnkel,  während  das  Innere 
des  Stabes  noch  hellrot  leuchtet.  Ausglühen 
brachte  keinerlei  Änderung  zuwege.  Wirklich 
gut  geratene  Ringe  hielten  wohl  das  Ausschmie- 


l  den  und  Pressen  in  flacher  Lage  aus,  sobald 
aber  axialer  Druck  zur  Anwendung  kam  oder 
eine  Umformung  vom  Ring  zum  ovalen  Glied, 
brach  das  Stück  zusammen  —  wir  haben  also 
auch  hier  die  Wirkung  der  nicht  sichtbar  ge- 
wesenen Haarrisse.  Beim  Guß  in  Formmasse 
wird  das  gleiche  mit  allen  diesen  Wirkungen 
zutage  treten;  aber  die  Fabrikation  mit  etwa 
50  °/o  Trichter  ist  zu  teuer. 

(Schloß  folgt) 


Zuschriften  an  die  Redaktion. 


tlae  Ter»i 


Vermeidung  von  Gasverlusten  bei  Siemens-Martin-Öfen. 


Auf  der  Hauptversammlung  des  Vereins  deut- 
scher EisenliUttenleute  am  23.  April  d.  J.  hat 
Hr.  R  v.  8oh war«  über  ein  von  Hüttendirtktor 
Kurzwernhart  in  Töplitz  erfundenes  Verfahren 
zur  Vermeidung  der  Gasverluste  beim  Umsteuern 
von  Siemensschcn  Regenerativ  -  Feuerungen  be- 
richtet, welches  darin  besteht,  daß  vor  der  Um- 
steuerung bei  geschlossener  Gasleitung  eine  Luft- 
klappe geöffnet  wird,  damit  die  angesaugte  Luft 
das  im  Warmespeicher  zurückgebliebene  Gas- 
volumen nach  dem  Ofen  hin  verdrangen  kann. 
Für  die  Leser  von  , Stahl  und  Eisen"  war  dieses 
Verfahren  durchaus  nicht  mehr  neu,  da  ich  das- 
selbe am  15.  Marz  1904  in  Heft  6  S.  838  ff.  bereits 
beschrieben  habe  als  ersten  Vorsohlag  zur  Ge- 
winnung des  Rü.  kstrftmgases.  Ich  kam  im  Jahro 
1902  auf  diesen  Gedanken  und  machte  auch  bereits 
im  Mai  1903  dem  Professor  der  Hüttenkunde  an 
der  k.  k.  Bergakademie  in  Pribram  Hrn.  R.  Vam- 
bera  sowie  den  Studierenden  des  Hüttenwesens 
hiervon  Mitteilung.  Im  Januar  1904  war  ich  in 
der  Lage  einen  kleinen  Vorsuch  zu  machen;  in 
der  hiesigen  Glasfabrik  wurde  in  den  Gaskanal 
von  der  Umsteuerung  zum  Warmespeicher  ein 
Ziegel  lose  eingesetzt  und  nach  Absporrung  des 
Oasventils  rasch  herausgenommen,  wobei  ich  die 
Flamme  im  Ofen  beobachtete.  Es  zeigte  sich,  daß 
sie  nach  dem  Schließen  des  Gasventils  noch  etwa 
12  bis  15  Sekunden,  wenn  auch  schwacher,  zu  sehen 
war,  um  dann  ohne  jede  Nebenerscheinung  zu 
verloschen.  Die  lango  Dauer  dor  Gasaustreibung 
war  durch  die  kleine  Luftzulaßöffnung  bedingt. 
Mit  diesem  einfachen  Versuche,  den  ich  in  meiner 
Mitteilung  vom  15.  Marz,  um  den  Artikel  nicht 
auszudehnen,  allerdings  nicht  erw&hnt  habe,  war 
ich  vom  bloßen  Vorschlage  zur  praktischen  Aus- 
führung des  Verfahrens  übergegangen  und  schickte 
dann  im  Februar  meinen  Aufsatz  an  „Stahl  und 
Eisen"  ein.    Auf  Grund  dieser  Tatsachen  glaube 


ich  behaupten  zu  dürfen,  daß  ich  gleichzeitig  mit 
Hrn.  Direktor  Kurzwernhart  die  Erfindung  ge- 
macht und  sie  außerdem  als  Erster  der  Öffent- 
lichkeit übergeben  habe.  Nun  übergeht  aber 
Hr.  R.  v.  Schwarz  den  Inhalt  meines  obenerwähnten 
Artikels  vollständig,  indem  er  am  23.  April  nur 
sagt,  daß  „Stahl  und  Eisen"  1904  einen  Aufsatz 
enthalte,  in  welchem  von  Gasverlusten  die  Rede 
sei.  Jeder  Leser  von  „Stahl  und  Eisen"  kann  sich 
indes  leicht  davon  überzeugen,  daß  Hrn.  v.  Schwarz 
der  Inhalt  jenes  Aufsatzes  recht  gut  bekannt  war, 
wie  sich  aus  dem  Vergleiche  zweier  Stellen,  welche 
wegen  Raummangels  hier  nicht  gegenübergestellt 
werden  können,  unzweideutig  ergibt.  Es  handelt 
sich  dabei  um  folgende  Stellen:  1.  „Stahl  und 
Eisen"  1904  S.  839  rechte  Spalte,  unten:  von  „Eine 
Explosionsgefahr"  bis  „vor  dioser  fortbewegen 
wird"  gegenüber  S.  620  oben:  „Eine  Explosion" 
bis  „eine  sehr  kleine  Menge  eines  solchen  Ge- 
misches", und  2.  S.  339  linke  Spalte,  unten:  von 
„Am  einfachsten  wäre  dies"  bis  „das  Gas- 
ventil g  geüffnet  wird"  gegenüber  8.  944  von 
„Will  man  das  Gassparverfahron  einleiten"  bis 
„Gelegenheit  gegeben  werde",  wo  Hr.  v.  Schwarz 
direkt  das  konstruktive  Beispiel  meines  Vor- 
schlages wiedergibt,  nur  will  er  Klappen  statt 
Ventilen  anbringen. 

Pfibram,  im  September  1904. 

Fr.  Schraml. 

• 

Auf  die  Ausführungen  des  Hrn.  Fr.  Schraml 
in  Pribram  über  das  Kurzwernhartsohe  Gasspar- 
verfahren gestatte  ich  mir  folgendes  zu  erwidern : 
Die  in  Heft  11  und  16  von  „Stahl  und  Eisen" 
1904  ersohienone  Beschreibung  des  Wesens  und 
der  Anwendungsweise  des  Kurzwernhartschen 
Gassparverfahrens  entsprach  völlig  der  betreffen- 
I  den  Patentschrift.    Da  indes  das  Patent  für  das 
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Kurzwernhartsche  Gassparvorfahren  bereits  im 
Juli  1903  angemeldet  wurde,  so  könnte  eine  Ähn- 
lichkeit zwischen  der  genannten  Patentschrift  und 
dem  acht  Monate  später  erschienenen  Artikel  des 
Hrn.  Sohra  ml  in  Heft  6  190»  nur  dadurch  erklär- 
lich worden,  daß  Hr.  Schraml  später  auf  den 
Kleichen  Gcdankon  gekommen  ist,  oder  daß  dem- 
seihen  möglicherweise  der  Inhalt  der  Patentschrift 
bekannt  geworden  ist  und  ihm  für  seine  Ver- 
öffentlichung in  „Stahl  und  Eisen14  als  Behelf  ge- 
dient hat.  Daß  Hr.  Schraml  gleichzeitig  mit 
Hrn.  Direktor  Kurz wern hart  dio  Idee  gehabt 
hat,  Gasverluste  bei  Siemensöfen  womöglich  zu 
vermeiden,  ist  leicht  möglich;  dieselbe  Idee  mögen 
noch  viele  andere  gehabt  haben.  Es  ist  indes, 
wio  Geheimrat  Wedding  sagt,  keine  Erfindung 
zu  nennen,  wenn  jemand  dio  Idoo  hat,  ein  an  Bich 
bekanntes  Naturgesetz  praktisch  zu  verwerten, 
ohne  jedoch  die  Mittel  zur  praktischen  Ausfüh- 
rung anzugoben.  Hr.  Schraml  teilte  nun  in 
seinen  Bemerkungen  mit,  daß  er  die  Idee,  Gas- 
verluste bei  Siemensöfen  zu  vermeideu,  bereits 
im  Jahre  1902  gehabt  habe,  daß  er  zur  prakti- 
schen Ausführung  aber  erst  im  Jahre  1904,  nach- 
dem er  in  der  Lage  war,  auf  einer  Glasfabrik 
Versuche  zu  machon,  übergegangen  war.  Nun 
war  aber  das  Patent  für  das  Kurzwernhartsche 
Gassparverfahren  bereits  acht  Monate  angemeldet, 
bevor  Hr.  Schraml  nach  Vollendung  seiner  Ver- 
suche den  Entschluß  faßte,  zur  praktischen  Aus- 
führung überzugehen.    Dio  Behauptung  des  Hrn. 


Schraml,  daß  er  und  Hr.  Direktor  Kurzwernhart 
die  Erfindung  gleichzeitig  gemacht  hätten,  ent- 
behrt demnach  der  Begründung.  Hr.  Schraml 
hat  indes  recht,  wenn  er  annimmt,  daß  dem 
Verfasser  der  beiden  vorerwähnten  Artikel  in 
Heft  11  und  Heft  16  1904  dessen  in  Heft  6  1904 
erschienener  Aufsatz,  Gasverluste  bei  Siemens- 
öfen betreffend,  bekannt  war.  Ebenso  waren  dem- 
selben auch  die  verschiedenen  anderen,  denselben 
Gegenstand  behandelnden  Artikel  von  anderen 
Autoren,  außer  Hrn.  Schraml,  herrührend,  wohl 
bekannt,  und  hat  der  Unterzeichnete  auch  nicht 
verfehlt,  dio  Aufmerksamkeit  der  Leser  auf 
deren  Inhalt  zu  lenken,  denn  in  Heft  11  1904 
Seite  619  ist  ausdrücklich  erwähnt,  daß  in  den 
Jahren  1903  und  1904  (nicht  wie  Hr.  Schraml 
irrtümlich  sagt,  in  1904  allein)  verschiedene  Mit- 
teilungen und  Abhandlungen,  Gasverluste  bei 
Sieraensöfen  betreffend,  in  „Stahl  und  Eisen"  er- 
schienen seien.  Das  genügt  für  denjenigen  Leser, 
der  sich  überhaupt  für  die  Sache  interessiert, 
vollständig,  da  derselbe,  bei  den  gewiß  trefflich 
und  praktisch  eingerichteten  Inhaltsverzeichnissen 
der  Zeitschrift  „Stahl  und  Eisen",  die  betreffen- 
den Artikel  schnell  und  ohne  Müho  finden  kann. 
Den  Inhalt  diosor  Artikel  neuerdings  zu  behan- 
deln und  die  Namen  dor  betreffenden  H«-rr*n 
Autoren  nochmals  zur  gohührenden  Konntnis  zu 
bringen,  wie  Hr.  Schraml  dies  zu  verlangen 
scheint,  dürfte  domnach  unangebracht  sein. 

C.  v.  Schtearz. 


Gasreversierventil  „Patent  Fischer4'.  (Neue  Konstruktion.) 


In  Heft  16  von  „Stahl  und  Eisen"  sind  die 
bekanntesten  zurzeit  gebräuchlichen  Ventile  zur 
Verhütung  von  Gasverlusten  bei  Siemensöfcn 
kurz  beschrieben  und  zwar  zwecks  Verbindung 
der  einzelnen  Systeme  mit  dem  Kurzwernhart- 
sehen  Sparverfahren.  Es  ist  in  diesem  Artikel 
klargelegt,  daß  selbst  bei  Ventilen,  welche  während 
dos  Umschalten»  ein  direktes  Entweichen  von 
Gas  nach  dem  Schornstein  nicht  zulassen,  i minor 
noch  bedeutende  Gasverluste  dadurch  entstehen, 
daß  die  im  Kanal  und  in  den  Kammern  befind- 
lichen Gase  verloren  gehen.  Wenn  hier  auch 
auf  das"  Kurzwernhartsche  System  nicht  näher 
eingegangen  werden  soll,  so  möchten  wir  doch 
nicht  unerwähnt  lassen,  daß  dor  Vorteil  der  Gas- 
ausnutzung dadurch  wesentlich  verringert  wird, 
daß  die  heißen  Gase  und  Kammern  durch  Zu- 
führung der  Außonluft  eine  ziemliche  Abkühlung 
erfahren. 

In  dem  erwähnten  Aufsatz  ist  unter  Nr.  7 
auch  das  Gasreversierventil  „Patent  Fischer*  mit 
aufgeführt;  wir  möchten  dazu  bemerken,  daß  bei 
dem  „Patent  Fischer* -Ventil  das  Kurzwernhart- 


sehe  Verfahren  vollständig  überflüssig  ist,  da  bei 
diesem  Ventil  ohne  irgendwelche  Nebenapparat« 
das  in  den  Kammern  befindliche  Gas  vollständig 
ausgenutzt  wird  und  die  Wärme  der  Kanäle  und 
Kammern  dabei  voll  und  ganz  erhalten  bleibt. 
Wie  au*'  der  nachfolgenden   Beschreibung  dw 
Ventils  ersichtlich,  ist  durch  eine  viertel  Drehung 
des  Innenzylinders  Generator   und  Schornstein 
vollständig  geschlossen  und  kann  also  weder  Zu- 
noch  Abgas  nach  dem  Schornstein  gelangen.  Die 
noch  im  Kanal  und  in  den  Kammern  befindlichen 
Betriebsgase  ziehen  selbsttätig   nach  dem  Ofen 
ab  und  werden  daher  vollständig  ausgenutzt.  w»s 
in   der  Praxis   festgestellt  ist.     Hierzu  kommt 
noch,  daß  selbst  boi  kurzer  Außerbetriebsetzung 
die  Kanäle,  Kammern  und  Öfen  sehr  stark  ab- 
kühlen,   da    bekanntermaßen    der  Schornstein- 
Schieber  niemals  dicht  ist,  während  unser  Ventil 
durch  eine  viertel  Drehung  vollständig  abgeschlos- 
sen ist.    Bei  der  absoluten  Dichtheit  des  Ventil* 
sowohl  in  dor  Ruhestellung    als  auch  währen«! 
des  Umschalten»  ist  ein  Gasverlust  ausgeschlossen 
und  erklären  sich  hieraus  die  in  der  Praxi» 
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fastgestellten  großen  K  oh  1  en  e rsp a  r- 
nisse,  welche  auf  einzelnen  Betrieben  bis  zu 
SO  %  betragen. 

Ein  weiterer  sehr  ins  Gewicht  fallender  Vor- 
teil ist  der,  daß  bei  der  vollständigen  Dichtheit 
des  Ventils  der  Verschleiß  ein  geringer  und  infolge- 
dessen die  Lebensdauer  eine  sehr  lange  ist;  auch 


Innenzylinder  mit  Querwand,  dem  vierteiligen 
Außenzylinder  mit  vier  Leisten  und  der  Grund- 
platte. Der  Innenzylinder  a  wird  mittels  des 
Kontergewichts  b  an  diu  untere  bearbeitete  Flache 
c  des  Oherrings  gepreßt  und  dadurch  die  Ab- 
dichtung erzielt.  Der  Spielraum  zwischen  dem 
Innenzylinder  und  dem  Außenzylinder  kann  be- 


Reparaturen  sind  entsprechend  selten.  Schon  ein 
kurzer  Überblick  Ober  die  in  obengenanntem 
Artikel  über  das  Kurzwernhartsche  Sparverfahren 
durch  Hrn.  G.  Ritter  von  Schwarz  zusammen- 
gestellten  Ventile  zeigt,  daß  das  Ventil  „Patent 
Fischer*  einfachster  Konstruktion  ist,  wie  auch 
aus  nachstehender  Beschreibung  hervorgeht. 

Das  Ventil  „Patent  Fischer"  (vergl.  die  Ab- 
bildung) besteht  aus  folgenden  Hauptteilen:  dem 
XIILm 


liebig  gewählt  werden;  die  Verbindung  zwischen 
den  beiden  Zylindern  erfolgt  durch  vier  Leisten  d, 
welche  somit  gleichzeitig  die  seitliche  Abdichtung 
bewirken.  Diese  vier  Leisten  d  werden  mittels 
der  Kontergewichte  t,  welche  aul  die  Zapfen  f 
drücken,  selbsttätig  gegen  den  Innenzylinder  ge- 
preßt. Den  Druck  der  Kontergewichte  kann  »nan 
auch  dadurch  entlasten,  d:tß  an  dem  Zapfen  f 
eine   Mutter  h   angebracht   ist.     Die   Leisten  d 
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kOnnen  durch  eine  Kopfschraub«  i  beliebig  hervor- 
gezogen werden,  wodurch  eine  direkte  Verbindung 
vom  Generator  zum  Schornstein  ermöglicht  wird, 
zwecks  Ausbrennens  der  Kanäle  usw.  Die  untere 
Dichtung  erfolgt  durch  Einhangen  dea  Innen- 
zylinders in  die  Sand-  oder  Asbestdichtung  k 
der  Grundplatte.  Die  Segmentstucke  /  legen  sich 
in  ihrer  Breite  m  durch  die  schräge  Wand  n 
selbsttätig  an  den  Innenzylinder  a  und  ver- 
hindern dadurch  ein  Herausschleudern  des  San- 
des oder  Asbests.  Der  Innenzylinder  lagert  in 
dem  beweglichen  Kugellagero,  welches  ein  leichtes 
Umschalten  desselben  ermöglicht,  und  ruht  auf 
dem  halbkugelförmigen  Knopfe  p,  wodurch  ein 


vollständig  horizontales  Hangen  des  Innenzylinders 
bewirkt  wird. 

Wie  aus  dieser  Beschreibung  hervorgeht,  hat 
das  Ventil  „Patent  Fischer"  eine  absolut  voll- 
kommene Dichtung,  da  weder  oben  noch  unten 
oder  seitwärts  Gas  entweichen  kann.  Das  Ventil 
läßt  sich  ohne  Veränderung  des  Mauerwerks  unter 
Verwendung  der  seitherigen  Gas-  und  Anschluß- 
kasten  einbauen  und  bat  sich,  wie  Zeugnisse 
erster  Firmen  beweisen,  in  der  Praxis  vorzüglich 
bewährt. 

ElMBgUSarai  lad  MMOhtoeafabrik, 
Mülh«i«.Rahr. 


Mitteilungen  aus  dem  ELsenhttttenlaboratorium. 


Ursubstanzen  für  die  Titerstellung  von 
Permanganatlösungen. 


Über  diesen  Gegenstand  sind  in  letzter  Zeit 
eine  ganze  Reihe  Äußerungen  veröffentlicht  wor- 
den.   Lunge*  prüfte  metallisches  Eisen,  Oxal- 
säure,   Oxalate    und    Wasserstoffsuperoxyd;  er 
empfiehlt   als  Ursubstanz   Oxalsäure,   deren  ' 
Wirkungswert  man  jedoch  vorher  auf  acidimetri-  i 
schem  Wege   feststellt,   ausgehend  von  reiner 
Soda  als  BaBis,  über  Salzsäure  und  Barytwasser; 
ebenso   kann    Blumendraht   als  Ursubstanz 
dienen,  dessen  Wert  man  gegen  die  vorige  Oxal- 
säure mißt  weiter  Natrium  oxalat  nach  8  8- 
rensen,  und  Wasserstoffsuperoxyd,  dessen 
Wirkungswert  nach  der  Nitrometerroethode  fest-  j 
gestellt  wird.  Woder  Kaliumtetraoxalat  nach  Vor-  I 
schritt  Wagners,  noch  nach  Vorschrift  Küh-  ' 
lings  gab  brauchbare  Resultate,  wenn  man  das 
Salz  (ohne  besondere  Einstellung  auf  Soda)  der 
Formel  entsprechend  zusammengesetzt  annimmt.  ' 
Auch  elektrolytisches  Eisen  gibt  nach  Lunge  keine  j 
unanfechtbare   Grundlage   für  die  Titerstellung  j 
dos  Chamäleons.    Kühling**  hat  daraufhin  die  ; 
Titerstellung  und  Prüfung  seines  Tetraoxalates  ' 
wiederholt,  hat  sein  Permanganat  unter  Vermitt- 
lung von  Thiosulfat  auf  Jod  eingestellt  und  da- 
mit das  nach  seiner  Methode  hergestellte  Salz  , 
geprüft;  er   fand   die  Zusammensetzung   genau  i 
der    Formel    Ci  O.HK  +  Ca  O«  Ht  +  2  HtO  ent- 
sprechend.   Sechs  Monate  alte  Präparate  hatten 
sich   gar  nicht   verändert.    Skrabal***  macht 


•  „Z.  f.  angew.  Chem."  1904,  17,  265. 
"  »Chem.  Ztg.«  1904,  28,  596  und  612. 
"  „Z.  f.  anal.  Chem."  1903,  42,  896. 


dem  nach  Classens  Vorschrift  hergestellten 
Elektrolyteisen  den  Vorwurf,  daß  es  kohlenstoff- 
haltig sei,  und  somit  unrichtige  Resultate  gebe. 
Er  erzeugt  Elektrolyteisen  aus  Lösungen  Mohr- 
sehen  Salzes  bei  Spannungen  von  0,8  bis  0,4  Volt, 
mit  einigen  Hundertstel  Ampere,  da  er  der  hohen 
Spannung  die  Schuld  an  den  Verunreinigungen 
beimißt.  Classenf  erwidert  darauf,  daß  die 
hohe  Spannung  ohne  Einfluß  ist,  daß  aber  die 
lange  Dauer,  durch  Reduktion  des  Kohlensäure- 
restes  nach  erfolgter  Eisenabsoheidong,  die  Er- 
zeugung kohlenstoffhaltigen  Metalls  bedinge.  Bei 
rechtzeitiger  Unterbrechung  ist  das  Eisen  kohlen- 
stoffrei.  Skrabalff  empfiehlt  dann  noch,  für 
die  Elektrolyse  nicht  von  Ferroammonsulfat  aus- 
zugehen, sondern  sich  solches  aus  Eisenalaun  oder 
basischem  Ferrisulfat  zu  machen  und  als  Elek- 
trolyt zu  benutzen.  Dupräfff-  bestätigt  die  Ge- 
nauigkeit der  Einstellung  auf  Elektrolyteisen, 
wonn  man  genau  nach  T  read  well  verfährt. 
Einfacher  und  für  manche  Laboratorien  bequemer, 
dabei  ebenso  genau,  sei  die  Einstellung  auf  Jod 
nach  Volhard.  Man  verdünnt  10 oo  Jodkalium- 
lösung (mit  etwa  0,5g  Jodkalium)  mit  150  cc  Wasser, 
setzt  5cc  reine  chlorfreie  Salzsäure  hinzu  und 
läßt  20  cc  der  zu  untersuchenden  Permanganat- 
lösung  unter  Umrühren  einfließen.  Der  Sauer- 
stoff des  Permanganats  macht  eine  äquivalente 
Menge  Jod  frei. 

KMnOi  -f-  5KJ  +  8 HCl  =  5J  +  6KCI 
-f-MnCU  +  4HiO. 

Das  ausgeschiedene  Jod  titriert  man  mit  ein- 
gestellter '/>•  Thiosulfatlösung  zurück. 

t  »Z.  f.  anal.  Chem."  1908,  42,  517. 
tt  „Z.  f.  anal.  Chem."  1904,  48,  97. 
ttt  rZ.  f.  angew.  Chem.«  1904,  17,  815. 
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Bestimmung  des  Molybdäns  in  Stahl  und 
Legierungen. 

Man  löst  nach  Van  Dyk«  Cruaer  und 
Ed m.  H.  Hiller*  lg  Molybdän  stahlfeilspäne 
in  80  cc  eines  Gemisches  aus  500  cc  konzentrierter 
Salpetersäure,  150  cc  konzentrierter  Schwefelsaure 
und  1500  cc  Waaser,  dampft  ab  bis  Schwefelsäure- 
dampfe  auftreten,  nimmt  mit  60  cc  Wasser  auf. 
kocht,  bringt  die  Lösung  in  eine  Druckflasche, 
in  welcher  man  die  Flüssigkeit  nach  Zusatz  von 
6cc  konz.  Schwefelsaure  auf  200  cc  auffallt,  leitet 
Schwefelwasserstoff  ein,  verschließt  die  Flasche, 
erhitzt  1  bis  2  Stunden  im  Wasserbade,  filtriert 
nach  dem  Erkalten  und  wäscht  den  Niederschlag 
von  Schwefelmolybdän  mit  verdünnter  Schwefel- 
saure (1  :60)  aus,  die  man  mit  Schwefelwasserstoff 
gesättigt  hat.  Den  Niederschlag  versetzt  man  in 
einer  Schale  mit  10  cc  konz.  Salzsäure,  5  cc  konz. 
Salpetersäure  und  10  cc  konz.  Schwefelsäure,  ver- 
dampft bis  zum  Auftreten  von  Schwefelsäure- 
dämpfen, versetzt  nach  dem  Erkalten  mit  50  cc 
Wasser,  setzt  Ammoniak  im  Überschuß  zu,  fil- 
triert, wascht  mit  heißem  Wasser  nach  und 
titriert  nach  dem  Ansäuern  das  Filtrat  mit 
Kaliumpermanganat.  --  Von  Ferro molybdän 
löst  man  4  bis  5  g  in  180  bis  200  cc  des  obigen 
Säaregemisches  und  benutzt  einen  Teil  davon 
zur  Holybdänbestimmung.  Bei  Gegenwart  von 
Wolfram  werden  nach  dem  Eindampfen  der  Lösung 
in  dem  Säuregemisch  50  cc  Wasser  und  5  g  Wein- 
saure zugesetzt  und  zum  Siedln  erhitzt.  Den 
verbleibenden  Rückstand  behandelt  man  noch- 
mals in  derselben  Weise  und  bringt  so  das  Wolf- 
ram in  Lösung.  Vanadium  und  Uran,  die  eben- 
falls in  Lösung  sich  befinden,  stören  die  Bestim- 
mung nicht.  Die  Verfasser  behaupten,  daß  die 
Methode  mit  Natronlauge  und  die  mit  Ammoniak 
ungenaue  und  zwar  zu  hohe  Resultate  geben, 
weil  sich  Ferrimolybdat  bildet,  welches  im  Alkali- 
überschuß etwas  löslich  ist.  Wird  Ammoniak 
weggekocht,  so  nimmt  die  Menge  des  Ferrimolyb- 
data  mit  der  vorhandenen  Menge  Eisen  zu ;  kom- 
men 60  Teile  Eisen  auf  ITeil  Molybdän,  so  wird 
alles  Molybdän  mit  dem  Eisen  gefällt.  Auch 
werden  Wolfram,  Vanadium  und  Uran  durch 
Natronlauge  oder  Ammoniak  nicht  vom  Molybdän 
getrennt.  Die  Wägung  als  Bleimolybdat  ist 
ebenso  genau,  wie  die  Titration  des  Molybdäns 
nach  erfolgter  Reduktion,  sie  nimmt  aber  mehr 
Zeit  in  Anspruch.  —  Von  Molybdänmetall 
löst  man  2  bis  3  g  in  dem  Säuregemisch,  gibt 
konzentrierte  Salzsäure  hinzu  und  erhitzt  einige 
Zeit,  dann  verdünnt  man  mit  Wasser  und  filtriert 
in  eine  Literflasche.    Anderseits  verbrennt  man 

*  „Journ.  Amer.  Chem.  Soc."  1904.  26,  075. 


das  Filter,  feuchtet  den  Rückstand  mit  Salpeter- 
säure im  Platintiegel  an  und  schmilzt  mit  Ka- 
liumpyrosulfat.  Die  Schmelze  wird  nachher  in 
heißem  Wasser  gelöst,  die  Lösung  zu  der  ersten 
hinzugefügt,  auf  1 1  aufgefüllt  und  50  cc  hiervon 
wie  oben  mit  Permangana t  titriert. 


Einiges  Ober  das  ehemische  Verhaften  von 
hochprozentigem  Ferrosilizium. 


Die  groß«  Widerstandsfähigkeit  von  hoch- 
prozentigem Ferrosilizium  gegen  chemische  Agen- 
zien bereitet  den  Analytikern  öfterseinigeSchwierig- 
keit.  Sohon  die  Bestimmung  des  Siliziums  erfordert 
einige  Übung;  mit  Hilfe  eines  gut  geleiteten 
Aufschlusses  mit  Natriumkarbonat  unter  Zusatz 
einer  kleinen  Menge  Salpeters  kommt  man  indessen 
ans  Ziel.  Auch  die  Anwendung  von  Natrium- 
superoxyd nach  einem  von  H.  Oantoni  in  «Stahl 
und  Eisen"  1904  Heft  20  Seite  1 184  beschriebenen 
Verfahren  soll  gute  Resultate  liefern. 

Es  sei  an  dieser  Stelle  darauf  hingewiesen, 
daß  es  dem  Unterzeichneten  gelungen  ist,  60  °/»'8°" 
Ferrosilizium  in  einer  konzentrierten  Lösung 
von  Kupforammoniumfluorid ,  eines  bis  jetzt 
noch  nicht  im  Handel  befindlichen  Doppelsalzes, 
glatt  und  vollkommen  unter  Abscheidung  von 
metallischem  Kupfer,  welches  sich  in  losen  Flocken 
bildet,  zur  Lösung  zu  bringen.  Die  Reaktion 
geht  unter  heftiger  Gasentwicklung  rasch  vor 
sich;  eine  Bildung  von  Kieselsäure  wurde  bia 
jotzt  noch  nicht  beobachtet.  Ob  bei  der  Ein- 
wirkung Kohlenwasserstoffe  entweichen,  wurde 
gleichfalls  noch  nicht  festgestellt.  Ist  letzteres 
nicht  der  Fall,  so  könnte  von  der  Löslichkeit  des 
50  '/»igen  Ferrosiliziums  in  Kupferamnionium- 
fluorid  event.  Gebrauch  gemacht  werden,  um  in 
dem  im  Eisenhüttenwesen  vielfach  verwendeten 
Produkt  eine  Kohlenstoffbestimmung  auszuführen; 
ebenso  würde  das  Verfahren  eine  bequeme  Be- 
stimmung des  Phosphorgehaltes  unter  Vermeidung 
eines  Aufschlusses  erlauben,  falls  ein  Verlust 
von  Phosphor,  veranlaßt  durch  Entweichen  von 
Phosphorwasserstoff,  nicht  stattfindet.  Es  genüge 
zunächst,  auf  dieses  nicht  uninteressante  Ver- 
halten des  neuen  Salzes  gegen  hochprozentiges 
Ferrosilizium  hingewiesen  und  dadurch  zu  weiteren 
Versuchen  in  dieser  Hinsicht  Anregung  gegeben 
zu  haben.  Zum  Schluß  sei  noch  bemerkt,  daß 
•las  Salz  auf  80  '/«iges  Ferromangan  nur  sehr 
wenig  einwirkt. 

Die  Herstellung  des  neuen  Kupfer-Doppel- 
salzes  hat  die  Firma  C.  A.  F.  Kahlbaum  in  Berlin 
in  die  Hand  genommen.  x>r.  //afl<> 
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Aus  Praxis  und  Wissenschaft 
des  Gießereiwesens. 

Unter  Mitwirkung  von  Professor  Dr.  Wüst  in  Aachen. 


Ober  die  Verwendung  von  Manganerzen  als  Entschweflungsmittel 

beim  Schmelzen  von  Gusseisen. 


Von  Dr.  ing.  Wedemeyer. 


(Nachdruck  Tcrbotio 


I  m  Jahre  1002*  veröffentlichte  Direktor  Reuse h 
"  von  ihm  in  Whkowiis  ausgeführte  Versuche 
mit  Manganerzen  beim  Schmezlzen  von  Gußeisen, 
bei  denen  er  schon  mit  ganz  geringen  Zusätzen 
(l  °/°  vom  Eisengewicht)  selbst  bei  einem  Koks- 
verbrauch von  13  °/6  mil  0.8  °/°  Schwefel  den 
Übertritt  des  letzteren  ius  Eisen  vollständig  ver- 
hnderte,  während  bei  etwas  höheren  Zusätzen 
(2  °/o  vom  Eisengewicht)  der  im  Einsatz  bereits 
vorhandene  Schwefel  bis  auf  Spuren  aus  dem 
Eisen  entfernt  wurde.  Über  ähnliche  Versuche 
mit  Zusatz  von  0,8  beziehungsweise  0,4  °/° 
Manganerz  berichtete  Professor  Dr.  Wüst  in 
.Stahl  und  Eisen*  1903  S.  1134  und  folgerte 
aus  diesen  Versuchen,  denen  er  solche  ohne  Zu- 
satz von  Erzen  gegenüberstellte,  einen  großen 
Vorteil  des  Manganerzzusatzes.  Da  diese  Schluß- 
folgerungen meiner  Ansicht  nach  zu  optimistisch 
sind  und  meine  eigenen  Versuche  von  denen  des 
Direktors  Reusch  ganz  bedeutend  abweichen,  so 
folge  ich  gern  einer  an  mich  ergangenen  Auf- 
forderung, die  von  mir  bereits  in  meiner  Disser- 
tationsschrift besprochenen  Versuche  auch  an 
dieser  Stelle  im  Auszuge  zu  veröffentlichen,  um  so 
mehr,  als  in  der  Zwischenzeit  in  Fachzeitschriften 
bereits  mehrfach  auf  obige  Aufsätze  von  Reusch 
und  Dr.  Wüst  Bezug  genommen  worden  ist.** 

•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1902  S.  415. 
**  „Stahl  und  Eisen"  1904  S.  161  (Simmersbach); 
„Stahl   and   Eisen"   1904   S.  528  (Dr.  Moldenke); 
„Gießerei«eitang"  1904  S.  225  (E.  Schoemann). 


Erwähnen  will  ich  noch,  daß  der  Gedanke 
der  Anwendung  von  Manganerzen  zur  Verhinde- 
rung des  Übertritts  des  Koksschwefels  ins  Eisen 
beim  Umschmelzen  von  Gußeisen  im  Kupolofen 
durchaus  nicht  neu  ist.  Schon  im  Jahre  1884 
nahm  die  Societe1  des  Acieries  de  Longwy  ein 
Patent  (Frankreich  Nr.  30545)*  auf  die  Ver- 
wendung manganhaltigen  Kokses  für  Kupolofen- 
schmelzungen. Es  wurden  die  Kohlen  mit 
Manganerz  gemischt,  alsdann  verkokt,  und  die 
bei  der  Verbrennung  des  Koks  im  Kupolofen  sich 
ergebende  Schlacke  sollte  dadurch  basisch  genug 
werden,  um  einen  Übergang  des  Schwefels  ins 
Fisen  vollständig  zu  verhüten.  Wie  mir  die 
Firma  jedoch  auf  eine  dahingehende  Anfrage 
mitteilte,  hat  man  schon  seit  einer  Reihe  von 
Jahren  von  der  Anwendung  dieses  Verfahrens 
Abstand  genommen,  es  scheint  der  Erfolg  also 
wohl  nicht  so  ganz  den  Erwartungen  entsprochen 
zu  haben.  Als  nun  Direktor  Reusch  die  von 
ihm  erreichten  staunenswerten  Resultate  ver- 
öffentlichte, wurden  in  der  Eisengießerei  der 
Gutehoffnungshütte  zu  Slerkrade  die  Versuche 
mit  Manganerzen,  die  bereits  im  Jahre  vorher 
begonnen  waren,  wieder  aufgenommen,  und  zwar 
mit  sehr  reichen  Erzen.  Während  die  in  Witko- 
witz  verwendeten  nur  27,72  %  Mangan  neben 
2 !  ,25  °/o  Kieselsäure  enthielten,  halten  die  auf 
der  Gutehoffnungshütte    zur   Verfügung  stehen- 


•  Siehe  „Stahl  nnd  Eisen-  1886  S.  322. 
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8" 

10«o 
11« 
12*° 


81 

? 

f 

1,69 
1,89 


Mn 

0,66 
0,68 
0,64 
0,70 
0,68 


8 

0,066 
0,050 
0,067 
0,054 
('045 


Die  zugehörigen  Schlacken  hatten : 

HlOj       ÄliOi       F«0       MnO       C»0  S 

8»»     60,10     9,66     7,86     2,09    29,92  0,30 

10"     47,87     7,68    11,41     8,22    24,79  0,30 

12«>     60,70      ?       9,38     6,05    27,05  0,29 


2.  Schmelzung. 

Manganerz  1,4  Kalksteinzusatz 
Dauer  des  Zusatzes  von  9 16  bis  11*°. 


den  etwa  50  °/o  Mangan  neben  8  °/°  Kieselsäure,  j 
Eis  brauchten  also,   um  dasselbe  zu  erreichen, 
von  letzteren  weit  geringere  Zusätze  gemacht  zu  j 
werden,  als  von  den  ersteren,  da  bei  den  in  j 
Witkowitz  verwendeten  Erzen  stets  gleichzeitig  | 
mit  dem  Manganoxydulgehalt  der  Schlacke  auch 
der  Kieselsäuregehalt  bedeutend  steigen  mußte 
und  daher  eine  größere  Basizität  nur  in  geringem 
Maße  erzielt  werden  konnte. 

I.  Versuche  im  Kupolofen. 

Die  Versuche  fanden  in  einem  Ofen  mit  einer 
stündlichen  Schmelzleistung  von  9000  bis  10000  kg 
statt,  in  welchem  den  ganzen  Tag  hindurch  ge- 
schmolzen wurde.  Es  wurde  zuerst  nur  mit 
Kalkstein,  dann  einige  Zeit  lang  mit  Mangan- 
erzen, nachher  wieder  nur  mit  Kalkslein  ge- 
schmolzen und  die  während  dieser  Zeit  gefallenen 
Eisen-  und  Schlackenproben  untersucht,  wodurch 
ein  viel  sichereres  Resultat  gewonnen  wird,  als 
wenn  die  Schmelzungen  mit  den  verschiedenen 
Zusätzen  für  sich  getrennt  an  verschiedenen 
Tagen  vorgenommen  werden,  da  alsdann  die 
Verschiedenheiten  im  Ofengange,  im  Koks  usw.  den 
Wert  der  Resultate  sehr  beeinträchtigen  können. 
Die  Zusammensetzung  der  Erze  war  folgende: 

Mn   60,88  (Mn„0i  70,62). 

Fe   1,40  (FetO*  2,00). 

P   0,17  (P,0t  0,39). 

SiO,   8,82 

AliOa   3,64 

BaO   2,56 

S   0,14 

GlohverlQ«!  .  .  11,70. 

1.  Schmelzung. 

Manganerz  1  °jo.  Kalksteinzusatz  während 
der  ganzen  Schmelzdauer  4  °/°-  Erster  Abstich 
600  V.;  mit  dem  Zusatz  der  Erze  wurde  800 
begonnen  und  dies  bis  10*°  fortgesetzt.  Die 
direkt  dem  Abstich  entnommenen  Proben  zeigten 
folgende  Zusammensetzung : 


4>. 


9« 
11»° 
11 10 
11" 

1" 


8! 

? 
? 

1,41 

? 

1,60 


Mn 

0,51 
0,61 
0,64 
0,60 
0,60 


» 

0,064 
0,062 
0,060 
0,050 
0,068 


Die  Schlacken  zeigten: 

SIO.       A1,0*      PeO       MnO      CaO  8 

9'»  52,44  8,24  7,45  2,30  28,30  0,24 

10 *>  52,40  ?  8,70  5,80  25,08  0,22 

11 M  60,40  7,58  9,43  8,86  24,78  0,26 

12  *  62,96  ?  7,80  7,00  25,16  0,24 

Geschmolzen  war  bei  beiden  Versuchen  mit 
etwa  9  °/o  Koks,  die  etwa  12  */•  Asche  und 
0,9  °/»  Schwefel  enthielten.  Da  das  Roheisen, 
welches  ohne  jeden  Bruchzusatz  geschmolzen 
wurde,  einen  durch  die  Analyse  einer  größeren 
Menge  von  Masseln  festgestellten  durchschnitt- 
lichen Schwefelgehalt  von  0,03  bis  0,04  hatte, 
war  vom  Eisen  Schwefel  aufgenommen  worden, 
und  zwar  in  beiden  Fällen  etwa  0,02  bis  0,025°/o. 
Ein  Einfluß  der  auf  etwa  8  °/«  erfolgten  Erhöhung 
des  Manganoxydulgehalts  der  Schlacke  ist  Über- 
haupt nicht  zu  konstatieren,  der  Schwefelgehalt 
des  flössigen  Eisens  vor,  während  und  nach  dem 
Erzzusatz  weist  nur  unbedeutende  Differenzen  auf. 
Wenn  Professor  Wüst  bei  seinen  Schmelzungen 
mit  0,8  °/°  und  0,4  %  Mangunerz  einen  so 
großen  Unterschied  in  den  Schwefelgehalten  der 
Gußproben  gefunden  hat,  nämlich  0,06  °/«  S 
gegen  0,087  °/t,  so  ist  dies  meiner  Ansicht  nach 
nicht  damit  zu  erklären,  daß  im  letzteren  Falle 
so  viel  weniger  Schwefel  in  die  Schlacke  ge- 
gangen ist;  die  Abweichungen  dürften  vielmehr 
auf  andere  Ursachen  zurückzuführen  sein  und 
zwar,  wie  mir  scheint,  in  erster  Linie  auf  die 
Verschiedenheit  des  Schwefelgehalts  der  Einsätze. 
Denn  bei  den  Schmelzungen  der  zweiten  Serie 
34  bis  43*  ist  der  Siliziumgehalt  durchweg 
niedriger  als  bei  den  Schmelzen  1  bis  33.  Es 
macht  danach  den  Eindruck,  als  ob  bei  den 
ersteren  ein  niedriger  siliziertes  Zusatzeisen  oder 
ein  größerer  Prozentsatz  Brucheisen  verwendet 
worden  ist,  die  ja  beide  im  allgemeinen  mehr 
Schwefel  zu  enthalten  pflegen.  Den  Vergleich, 
den  Professor  Wüst  mit  den  von  verschiedenen 
Firmen  erhaltenen  Zylindergußproben  anstellt, 
halte  ich  nicht  für  berechtigt,  denn  die  bei 
einem  großen  Teil  dieser  Proben  auftretenden 
sehr  hohen  Schwefelgehalle  zeigen  höchstens, 
daß  bei  den  betreffenden  Firmen  der  Schmelz- 
prozeß in  vollkommen  unsachgemäßer  Weise 
durchgeführt  worden  ist.  Solche  Versuche  jedoch, 
bei  denen  jegliche  Angaben  über  Koksverbrauch, 
Kalksleinzusatz,  Zeil  der  Probeentnahme  während 
des  Scbmelzens  usw.  fehlen,  zu  dem  vorliegenden 
Zwecke  zum  Vergleich  heranzuziehen,  dürfte 
wohl  nicht  angängig  sein.  Um  nun  zu  erfahren, 
ob  es  bei  dem  ja  an  und  für  sich  niedrigen 
Schwefelgchalt  des  von  mir  benutzten  Roheisens 
überhaupt  möglich  sei,  denselben  an  einer  Er- 
höhung durch  den  Koksschwefel  zu  verhindern, 
wurden  einige  Versuche  mit  ganz  bedeutenden 
Erzmengen  vorgenommen. 


I 
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3.  Schmelzung. 
Manganerz  4,5  °/o.    Kalkstein  4  %. 

Der  erste  Abstich  erfolgte  6 15  V.;  mit  dem 
Zusatz  der  Erze  wurde  8 15  begonnen  und  bis 
10°°  fortgefahren.  Die  Gattierung  blieb  während 
der  ganzen  Zeil  und  zwar  bis  lu0  N.  dieselbe, 
der  Schwefelgehall  derselben  bewegte  sich  zwischen 
0.020  und  0,030. 


Si 

Mo 

H 

1. 

gm 

1,84 

0,78 

0.049 

•2. 

9"° 

1,85 

0,80 

0,040 

3. 

9J" 

1,56 

0,89 

0,028 

4. 

10*> 

1,32 

0,76 

0,030 

5. 

10' 

1,50 

0,81 

0,026 

0. 

11*° 

1,72 

0,83 

0,040 

7. 

12  0 

2,01 

0.84 

0,060 

8. 

1»" 

1,94 

0,83 

0,048 

Davon  waren  die  beiden  ersten  Proben  ge- 
nommen worden,  bevor  die  Erze  in  die  Schmelz- 
zone  gelangten,  die  weiteren  drei  Proben  waren  ' 
zusammen  mit  den  Erzen  heruntergeschmolzen, 
und  die  letzten  drei  hatten  in  gar  keiner  Be- 
rührung mit  ihnen  gestanden. 

Die  währenddessen  gefallenen  Schlacken  wurden 
ebenfalls  untersucht. 

KlOj     'AI.O,       F<iO      MnO       CaO  8 

1.  9»»   46,80    7,32     6,27    11,90   26,23  0,24 

2.  10'»  46,30  6,93  10,94  19,86  17,76  0,38 

3.  10"  42.80  6,11  12,08  21,27  16,54  0,40 

4.  12"  56,54  8,25  4,78  6,49  24,25  ? 
6.  1"  66,78  7,29  4,08  4,45  24,15  ? 

Wie  man  sieht,  ist  es  bei  diesem  hohen  Ge- 
halt der  Schlacke  an  MnO  und  an  MnO  +  CaO  , 
talsächlich  gelungen,  den  Schwefelgehalt  des  Koks  : 
so  gut   wie  vollständig  in  die  Schlacke  über- 
zufahren.   Jedoch  kann  auch  in  diesem  Falle  j 
von  einer  Verminderung  des  bereits  im   Eisen  ! 
vorhandenen   Schwefels   nicht   geredet    werden,  j 
obgleich  das  Gewicht  der  Schlacke  während  des  j 
Erzzusatzes    (Probe  3    mit   521,27   MnO    und  i 
16,54  CaO),   wie  sich    sowohl    aus    der  zu- 
gesetzten Kalk-  wie  Erzmenge  leicht  berechnen 
läßt,   etwa   13,5   bis    14  °/o   vom  Eisengewicht 
betrug.    Einige  weitere  Versuche  ergaben  ein  ähn- 
liches Resultat. 

4.  Schmelzung. 

Manganerz  4  %•    Kalkstein  4*/°. 

Erster   Abstich  erfolgte  3'°  V.;   der  Zusatz  1 
der  Erze  wurde  120u  begonnen  und  dauerte  bis 
1"  N. 

Die  in  der  Zeit  von  1200  bis  1 15  dem  Ein- 
satzentnommenen Masseln  hatten  im  Durchschnitt: 

2*11  l"w         0,026  C^^^T*) 

Die  dem  Abstich  entnommenen  Proben  zeigten: 


SI 

Mn 

8 

1» 

1,05 

1.21» 

0,025 

1"» 

1,2« 

0,030 

1" 

1.08 

1,2« 

0.040 

1 » 

1.21 

0.03» 

Mittel 

1,06 

1.25 

0,033 

Die  zugehörigen  Schlacken  halten: 

MoO  CaO 

12«  6,6  28,04 

1»         15,18  18,16 

5.  Schmelzung. 

Manganerz  4  °/o.    Kalkstein  4  °/o. 

Erster  Abstich  erfolgte  3"  V.,  der  Erzzusali 
dauerte  von  11"  bis  1250. 

Die  Masseln  hatten  folgende  aus  acht  Proben 

festgestellte  Si-,  Mn-  und  S-Gehalte: 

Si  =  2,51,  schwankend  zwischen  2,40  u.  2,69 
Mnz=l,06,         „  n        1,02    „  1,10 

S    =0,024,        „  „        0,021  .  0,038. 

Das  flüssige  Eisen  halte: 


81  Mn  8 


l^*     •    •  • 

*  .... 
Ii» 

*  .  .  . 
iw 

2,07 
1,97 
1,91 
1,79 

1,10 
1,20 
1,23 
1,07 

0,039 
0,033 
0,024 
0,030 

im  Mittel 

1,94 

1,15 

0,031 

Die  Schlacken  hatten: 

MnO  CaO 

12-  ....   12,82  20,72 
!»•....    15,71  20,08 

6.  Schmelzung. 

Manganerz  4  %,  Kalkslein  — 

Erster  Abslich  3*°  V.  Zusatz  der  Erze  too 
,oo  bis  2»*  N. 

Der  Einsatz  zeigle  1,07  Mn  und  0.025  S, 
letzterer  schwankend  zwischen  0,022  und  0,029. 

Das  flüssige  Eisen  hatte: 

Mo  H 

2'»  ....  1.08  0,038 

2»°  .  .  .  .  1,08  0,040 

2'*  .  .  .  .  —  0,036 

2»  .  .  .  .  1,05  0,036 

2»  .  .  .  .  1,02  0,039 

im  Mittel  1,06  0^37 

Die  Schlacken  zeigten: 

MoO  c»o 
2"»  ....  11,48  24,90 
3  «  .  .  .  .   21,06  11,06 

Die  Schlacke  von  300  ist  etwas  zu  spät  ab- 
gelassen, so  daß  sich  noch  ein  Teil  der  folgenden 
Kalkschlacke  mit  der  reinen  Manganerzschlacke 
gemischt  hat,  woraus  sich  der  hohe  Kalkgehalt 
erklärt. 

Bei  den  Schmelzungen  4  und  5  ist  das  Re- 
sultat, dem  geringeren  Manganoxydulgeball  der 
Schlacke  entsprechend,  noch  etwas  ungünstiger  als 
bei  der  Schmelzung  3,  der  Schwefelgehalt  ist  von 
durchschnittlich  0,025  bezw.  0,024  auf  0.033 
bezw.  0,031,  d.  i.  um  0,008  bezw.  0,007  ge- 
stiegen, und  bei  der  6.  Schmelzung  ohne  Kalkstein- 
zusatz beträgt  die  Steigerung  sogar  0,012.  Immer- 
hin ist  diese  Schwefelaufnahme  als  eine  äußerst 
geringe  zu  bezeichnen. 

Dagegen  dürfte  es  nach  diesen  Versuchen 
wohl  als  fraglich  erscheinen,  mit  bereits  als  ziem- 
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lieh  hoch  zu  betrachtenden  Zusätzen  von  4  bezw. 
4,5  %  bei  schon  im  Einsatz  vorhandenen  niedrigen 
Schwefeigeballen  eine  merkliche  Entschweflung 
hervorzubringen,  wie  dies  Direktor  Reuse h  bei  ; 
2  %  Erzzusatz  konstatiert  hat,  wo  der  Schwefel 
des  Eisens  bis  auf  Spuren  entfernt  worden  ist. 
Auch  möchte  ich  daran  erinnern,  daß  es  selbst 
im  Hochofen  bei  einer  weit  höheren  Temperatur 
nur  in  ganz  besonderen  Fällen  möglich  ist,  ein 
Eisen  mit  Spuren  von  Schwefel  zu  erzeugen,  und 
dürfte  dies  im  Kupolofen,  wo  die  Schlacke  zur 
Verhinderung  eines  zu  starken  Abbrandes  an  Sili- 
zium Ober  eine  bestimmte  Basizität  —  obige  | 
Schlacke  bei  Versuch  3  mit  21,27  MnO  ist  noch  j 
ein  1,5 -Silikat  —  nicht  hinausgehen  darf,  erst 
recht  unmöglich  sein.  Daß  aber  die  bei  den  Ver- 
suchen in  Witkowitz  gefallenen  Schlacken  auf 
keinen  Fall  basischer  gewesen  und  noch  mehr 
MnO  enthalten  haben  können,  folgt  sowohl  aus  der 
Zusammensetzung  der  Manganerze  (vergl.  S.  1316) 
als  auch  aus  der  unwesentlichen  Verringerung  des 
Siliziumgehalts  während  des  Umschmelzens. 

Wenn  es  nun  auch  unbedingt  als  eine  erfreu- 
liche Tatsache  angesehen  werden  muß,  daß  man 
überhaupt  ein  Verfahren  besitzt,  im  Kupolofen 
umzuschmelzen,  ohne  den  Scbwefelgeiialt  des  Ein- 
satzes dabei  zu  erhöhen,  so  ist  hierbei  dennoch 
zu  berücksichtigen,  daß  durch  dieses  Verfahren 
die  Schmelzkosten  eine  ganz  enorme  Steigerung 
erfahren,  die  nur  dann  gerechtfertigt  sein  würde, 
wenn  die  Qualität  des  beim  Erzzusatz  gewonne- 
nen Materials  eine  wesentlich  bessere  und  dem- 
gemäß der  Wert  desselben  ein  jenen  Mehrkosten 
entsprechend  höherer  sein  würde  als  bei  dem  ge- 
wöhnlichen Schmelzverfahren.  Dieses  ist  aber 
nicht  der  Fall,  denn  betrachtet  man  die  Analysen 
des  nur  mit  Kalkzusatz  geschmolzenen  Eisens, 
denen  ich  noch  eine  ganze  Reihe  ähnlicher  Re- 
sultate beifügen  könnte,  so  zeigt  sich,  daß  es  sehr  • 
gut  möglich  ist,  durch  einen  Kalkgehalt  der 
Schlacke  von  25  bis  30  %  den  größten  Teil  des 
nicht  schon  mit  den  Gasen  entweichenden  Schwe- 
fels am  Eintritt  in  das  Eisen  zu  verhindern  und 
den  Schwefelgehalt  des  geschmolzenen  Eisens 
selbst  in  angemessenen  Grenzen  zu  halten.  Ich 
möchte  in  dieser  Beziehung  auch  auf  die  von 
Sulzer-Großmann*  gemachten  Beobachtungen 
hinweisen,  wonach  bei  einem  entsprechenden  Kalk- 
zusatz der  vom  Eisen  aufgenommene  Schwefel 
nicht  mehr  als  20  %  des  Koksschwefels  beträgt, 
was  bei  einem  Koksverbrauch  von  10  %  mit  1  % 
Schwefel  eine  Erhöhung  des  ursprünglich  im  Eisen 
vorhandenen  Schwefels  von  nur  0,02  %  bedeutet, 
was  mit  meinen  Beobachtungen  durchaus  überein- 
stimmt. Diese  geringe  Erhöhung  des  Schwefels 
pflegt  aber,  wie  auch  aus  den  von  Pro- 
fessor Wüst  veröffentlichten**  Festigkeitsproben 

•  „Stahl  ond  Eisen"  1903  8.  1133. 
„SUhl  und  Eisen«  1903  S.  1074. 


mit  Zylindereisen  hervorgeht,  keinen  merkbaren 
Unterschied  in  der  Qualität  auszuüben,  so  daß  er- 
hebliche Mehrkosten  zugunsten  eines  ebensoviel 
niedrigeren  Schwefelgehalts  nicht  gerechtfertigt  er- 
scheinen. Auch  ist  mit  Sicherheit  anzunehmen, 
daß,  wenn  man  (etwa  durch  Zusatz  von  Sand 
und  entsprechende  Erhöhung  des  Kalkzüsatzes  auf 
6  oder  7  %,  um  einen  Kalkgelialt  der  Schlacke 
von  25  bis  30  %  zu  erhalten)  das  Gewicht  der 
Schlacke  auf  dieselbe  Höhe  von  1 4  %  des  Eisen- 
gewichts wie  bei  dem  Zusatz  von  Manganerzen 
brächte,  die  Steigerung  des  Schwefels  noch  weni- 
ger als  0,02  %  betragen  würde,  so  daß  der  Vor- 
teil des  Erzzusatzes  gegenüber  dem  Kalksteinzusatz 
hinsichtlich  der  Schwefelaufnahme  noch  erheblich 
vermindert  werden  wurde.  Diese  Vermutung 
wurde  denn  auch  durch  einen  nach  dieser  Rieh- 
lung  hin  vorgenommenen  Versuch 

Schmelzung  7 

bestätigt,  indem  bei  einer  Vermehrung  der  Schlacke 
durch  Sand  und  Kalksleinzusatz  auf  etwa  14  Jfc  des 
Eisengewichts  und  einem  Kalkgehalt  von  30,33  °/' 
der  im  Einsatz  vorhandene  Schwefelgehall  von  0,040 
(zwischen  0,038  und  0,045  schwankend)  nur  auf 
durchschnittlich  0,053  erhöht  wurde,  und  zwar 
hatten  die  einzelnen  Proben  0,048,  0,058,  0,053, 
0.053,  0,055,  0,053  Schwefel.  Auch  will  ich 
nicht  unerwähnt  lassen,  daß  unter  den  täglich 
genommenen  Betriebsanalysen  Schwefelgehalte  von 
0,040  und  noch  darunter  durchaus  nichts  Auf- 
fallendes bedeuten.  Im  übrigen  ist  es  ja  auch 
bei  einem  über  30  %  hinausgehenden  Kalkgehalt 
der  Schlacke  unter  Zusatz  von  Flußspat  möglich, 
dasselbe  Resultat  wie  mit  Manganerzen  zu  er- 
reichen, wie  dies  die  Schmelzungen  von  Rollet* 
beweisen.  Hierbei  tritt  zwar  der  Obelsland  ein, 
daß  das  Ofenfutter  von  dem  Flußspat  sehr  stark 
angegriffen  wird,  indessen  ist  dem  entgegen- 
zuhalten, daß  durch  metallbasische  Schlacken  das 
zur  Kupolofenausmauerung  zu  verwendende  Ma- 
terial, das  zwecks  Vermeidung  eines  starken  Sili- 
ziumabbrandes ziemlich  sauer  sein  muß,  ebenfalls 
sehr  stark  angegriffen  wird,  wie  dies  die  Unter- 
suchungen von  Professor  Dr.  Bischof**  zeigen 
und  auch  durch  meine  eigenen  Beobachtungen 
am  Flammofen  bestätigt  wird,  und  dürfte  es, 
wenn  auch  genaue  Beobachtungen  über  die  Ab- 
nutzung des  Ofenfutters  durch  reichlichen  Mangan- 
erzzusatz wohl  noch  nicht  angestellt  worden  sind, 
kaum  zu  bezweifeln  sein,  daß  schon  aus  diesem 
Grunde  von  der  allgemeinen  Verwendung  von 
Manganerzen  im  Kupolofen  ebenso  abgesehen  wer- 
den müßte,  wie  von  dem  Gebrauch  von  Flußspat. 

Die  Kosten  für  die  Erniedrigung  des  Schwefel- 
gehalts um  0,02  %    beim  Zusatz  von  Mungan- 

•  Ledebur:  Eisenhüttenkunde.  III.  Auflage  II. 

S.  659. 

Dr.  Bischof:   Die  feuerfesten  Tone.  1895. 
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erzen  (Schmelzung  3)  stellen  sich  nun  folgender- 
maßen: 

1000  kg  Erz  der  verwendeten  Qualität  kosten 
etwa  40  <  kt;  gesetzt  wurden  auf  1000  kg  Eisen 
45  kg,  sie  erhöhten  also  den  Preis  des  Roheisens 
um  45.0,040  =  1,80*1.  Die  Schlacke  ver- 
mehrte sich  von  8,5  bis  0  $  auf  13,5  bis 
14,0  %,  also  f  d.  Tonne  Eisen  um  etwa  50  kg, 
die  aus  dem  Ofen  eine  Wärmemenge  von  rund 
50  .  500  =  25  000  YV.-E.  entnehmen,  zu  deren 
Erzeugung  ein  Mehrverbrauch  an  Koks  von  etwa 
5  kg  =  0,08  *U  für  1000  kg  Eisen  erforderlich 
ist.  Des  weiteren  zeigt  sich  gleichzeitig  mit  der 
Verringerung  des  Schwefels  eine  starke  Abnahme 
des  Siliziums,  bei  Versuch  3  von  1,90  im  Mittel 
auf  1,50,  also  um  etwa  0,4  °/«.  °e>  Versuch  4 
und  5  um  etwa  0,3  Jfe .  Rechnet  man  diese 
Entwertung  des  Roheisens,  einem  Vorschlag  von 
Professor  Wüst*  entsprechend,  mit  1,50  bis 
2,00  Ji  oder,  da  diese  Zahlen  wohl  etwas  hoch 
erscheinen  dürften,  nur  mit  1,00  -H>,  endlich 
noch  den  höheren  Ofenverschleiß  mit  0,12 
der  in  Wirklickkeit  noch  bedeutend  höher  sein 
wird,  so  ergibt  sich  eine  Gesamtverteuerung  der 
Schmelzkosten  um  1,80  -f  0,08  -{-1,00  +  0,12 
^  3  v«  f.  d.  Tonne  Roheisen. 

Der  Mangangehalt  ist  bei  der  Schmelzung  3 
nahezu  unverändert  geblieben,  während  er  bei 
den  Versuchen  4  und  5  um  etwa  0,2  %  ge- 
stiegen ist.  Diese  Steigerung  des  Mangangehalts 
wird  ganz  besonders  und  voraussichtlich  in  noch 
stärkerem  Maße  da  auftreten,  wo  einerseits  der 
Mangangehalt  des  Einsatzes  sehr  gering  ist,  und 
anderseits  zum  Umschmelzen  des  Eisens  sehr 
große  Koksmengen  erfordert  werden,  so  daß  ge- 
nügend Kohlenstoff  zur  Reduktion  des  Mangans 
zur  Verfügung  steht.  Dieses  ist  z.  B.  bei  der 
Herstellung  von  Teinpereisen  der  Fall,  wo  man 
infolge  des  hohen  Koksverbrauchs  und  der  da- 
durch hervorgerufenen  enormen  Steigerung  des 
Schwefelgehalts  während  des  Umschmelzens**  mit 
sehr  großen  Schwierigkeiten  zu  kämpfen  hat  und 
infolgedessen  ein  brauchbares  Verfahren  zur  Ver- 
ringerung des  Schwefelgehalts,  selbst  unter  erheb- 
lichen Mehrkosten,  ganz  besonders  freudig  be- 
grüßt werden  würde.  Leider  tritt  aber  hier  die 
für  den  Verlauf  des  Glühprozesses  sehr  schäd- 
liche*** Steigerung  des  Mangangehalts  störend  ein, 
weshalb  man  auch  hier  von  einer  Verwendung 
der  Manganerze  absehen  muß. 

Einen  großen  Vorteil  sieht  Professor  Wüstf 
darin,  daß  die  Schmelztemperatur  der  Schlacke 
durch  Manganerzzusatz  erniedrigt  wird.  Letzleres 
ist  ja  unzweifelhaft  der  Fall,   und  es   mag  dies 

•  .Stahl  und  Eisen"  1897  8.  855. 
••  .Stahl  und  Eisen"  1903  S.  32;     1904  8.  305. 
*••  „Stahl  and  Eisen«  1903  8.  35,  1904  S.  305 
und  1122. 

f  „SUhl  und  Eisen«  1903  S.  1134. 


für  manche  Fälle  immerhin  einen  gewissen  Nutzen 
bieten. 

Dasjenige  Eisen  jedoch,  an  dessen  Festigkeit 
hohe  Anforderungen  gestellt  werden,  bei  dem  ein 
hoher  Schwefelgehalt  demnach  ganz  besonders 
unerwünscht  ist,  also  solches  für  Maschinengufi. 
Tübbings,  Kokillen  usw.,  verlangt  eine  starke 
Überhitzung  und  demzufolge  eine  hohe  Tempe- 
ratur im  Ofen,  damit  eine  wirkliche  innige  Mischung 
der  doch  in  der  Hauptsache  aus  sehr  heiß  er- 
blasenen  Eisensorten  besiehenden  Einsätze  statt- 
findet. In  dieser  hohen  Temperatur  ist  aber  eine 
Schlacke  mit  einem  Kalkgehalt  von  25  bis  30  V 
selbst  darüber,  wie  ich  aus  eigner  Erfahrung  be- 
richten kann,  —  und  zwar,  wie  ich  betonen  will, 
ohne  Zusatz  von  Flußspat  und  ohne  Vorwärmung 
des  Gebläsewindes  — ,  noch  so  dünnflüssig  (was 
ja  für  eine  gute  Schwefelaufnahme  unbedingt  er- 
forderlich ist),  daß  sie,  aus  dem  Ofen  geblasen, 
in  einer  nur  wenig  geneigten  Rinne  noch  etwa 
5  m  weit  bis  in  den  Schlacken  kästen  lief,  ohne 
auf  diesem  Wege  zu  erstarren,  und  zwar  nicht 
nur  bei  den  großen  10  t-öfen,  sondern  auch  bei 
einem  kleineren  Ofen  von  3  bis  4  t  stündlicher 
Schmelzung.  Selbstredend  ist  dies  nur  möglich, 
wenn  nicht  allzuweit  mit  dem  Kokssatz  herunter- 
gegangen wird,  wie  dies  aus  falschen  Sparsam- 
keitsrftcksichten,  aber  auf  Kosten  der  Qualität  des 
Eisens  leider  so  häufig  geschieht.  Da  demnach 
die  sich  bildende  Schlacke  sowieso  auf  die 
i  einer  guten  Qualität  des  Eisen  wegen  erforder- 
|  liehe  hohe  Temperatur  erhitzt  werden  muß,  so 
liegt  natürlich  kein  Grund  vor,  weshalb  man  mit 
I  dem  eine  hohe  Bildungstemperalur  der  Schlacke 
erfordernden  Kokszuschlag  nicht  so  weit  wie  mög- 
lich hiliaufgehen  sollte,  wenn  dies  wie  hier  zum 
Zwecke  einer  guten  Schwefelaufnahme  erfordert 
wird.  Es  ist  also  in  diesem  Falle  in  der  leich- 
teren Schmelzbarkeit  der  manganoxydulhaltigen 
Schlacke  ein  wesentlicher  Vorteil,  der  zugunsten 
des  Erzzusalzes  spräche,  nicht  zu  erblicken. 
Übrigens  pflegt  auch,  wie  ich  nicht  unerwähnt 
lassen  möchte,  bei  einem  hohen  Kalkgehalt  der 
Schlacke  der  Eisenoxydulgehalt  derselben  sowohl 
relativ  als  absolut  sehr  niedrig  zu  sein,  so  daß 
mit  einer  Erhöhung  des  Kalkzusatzes  gleichzeitig 
eine  Verringerung  des  Eisenabbrandes  verbunden  ist. 

8.  Schmelzung. 

Endlich  wurde  noch  ein  Versuch  mit  einem 
Eisen  für  Maschinengußslücke  vorgenommen,  das 
infolge  starken  Bruchzusatzes  einen  höheren 
Schwefelgehall  im  Einsatz  aufwies,  bei  dem  aber 
eine  Entschweflung  viel  eher  zu  erwarten  war 
Es  wurde  zunächst  eine  Stunde  lang,  von  12J0 
bis  l30,  mit  3' „7°  Kalksteinzuschlag,  von  l3* 
bis  3 1,0  mit  41/s°0  Kalkstein  und  2  °/0  Mangan- 
erz, von  da  wieder  mit  3\»  °/o  Ktdkstein  ge- 
schmolzen. Die  während  dieser  Zeit 
Proben  waren  wie  folgt  zusammengesetzt: 
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1. 
'2. 

8. 
4. 
5. 

6. 
7. 


1" 
2l» 
8** 

3» 
3» 

4" 
6» 


Die  Schlacken  wurden 

untersucht.  c»o 

1.  2«*  25,97 

2.  8'«  24,61 
8.  8M  24,00 
4.   6*>  24,86 

Wie  man  sieht, 


81  Mo  s 

1,26  0,87  0,072 

1,17  0,87  0.071 

1,01  1,12  0,062 

1,08  1,04  0,070 

1,03  1,04  0,060 

1,21  0,76  0,066 

1,19  0,82  0,066 

auf  CaO  und  MnO 

MoO 

6,20 
12,78 

ia,io 

f),66 


den  Betriebe  zum  Gießen  von  Maschinengußstücken 
bei  reinem  Kalkzusatz  ausgeführt  worden  sind: 


hat  auch  hier  der  Zusatz 
von  2  °/o  Manganerz  und  die  dadurch  bewirkte 
Erhöhung  des  Manganoxydulgehalts  von  5  auf 
12°/o  keinen  nennenswerten  Einfluß  auf  den 
Schwefelgehalt  ausgeübt;  dagegen  ist,  wie  bei 
der  dritten  Schmelzung,  der  Siliziumgehalt  erheb- 
lich gefallen,  während  anderseits  der  Mangan- 
gehalt vor  dem  Verbrennen  bewahrt  geblieben 
ist.  Daß  es  übrigens  auch  bei  niedrigem  Silizium- 
gehall möglich  ist,  den  Schwefelgehalt  des  fertigen 
Gusses  noch  niedriger  zu  halten  als  bei  dem  hier 
angestellten  Versuche,  —  vorausgesetzt,  daß  eben 
der  Schwefel  des  Einsatzes  entsprechend  niedriger 
war  — ,  mögen  die  nachstehend  aufgeführten 
Analysen  von  Schmelzungen  zeigen,  die  im  laufen- 


81 

HD 

s 

1,27 

0,76 

0,050 

1,08 
1,36 

0,76 

0,051 

0,79 

0,050 

1,13 

0,76 

0,050 

1,22 
1,48 

0,73 

0,040 

0,69 

0,048 

1,45 

0,76 

0,050 

Faßt  man  das  Resultat  der  verschiedenen  Versuche 
im  Kupolofen  kurz  zusammen,  so  erkennt  man: 

1.  daß  geringe  Mengen  von  Manganerzen  einen 
nennenswerten  Einfluß  zugunsten  eines  niedrigen 
Schwefelgehaltes  nicht  auszuüben  vermögen; 

2.  daß  vielmehr  nur  durch  große  Erzmengen 
der  Schwefel  des  Koks  am  Übertritt  ins  Eisen 
verhindert  werden  kann,  während  es  überhaupt 
nicht  gelungen  ist,  dem  Eisen  selbst  auch  nur 
einen  Teil  des  bereits  vor  dem  Schmelzen  darin 
enthaltenen  Schwefels  zu  entziehen; 

3.  daß  dieser  Vorteil  jedoch  mit  unverhältnis- 
mäßig hohen  Kosten  und  gesteigertem  Abhrand 
an  Silizium  und  Eisen  verbunden  ist; 

4.  daß  es  aber  anderseits  möglich  ist,  durch 
entsprechenden  Kalkzusatz,  also  mit  weit  billigeren 
Mitteln,  den  Schwefelgehalt  des  Gusses  in  an- 
gemessenen Grenzen  zu  halten.     (Schluß  folgt.) 


Herstellung  eines  Wassertopfes  nach  Modell. 

Von  W.  Em  rieh -Aachen. 


Die  Herstellung  der  in  den  Gasanstalten 
and  Kohlendestillationen  znr  Abscheidnng  des 
Teers  erforderlichen  kleinen  Wassertöpfe  ge- 
schieht meistens  nach  genau  innen  und  anßen 
auf  die  Wandstärke  abgedrehten  gußeisernen 
Modellen  im  dreiteiligen  Kasten;  wobei  sich  der 
Boden  des  Topfes  im  Oberkasten,  und  der  Flansch 
im  Unterkaaten  befindet.  Der 'Hauptkern  wird 
aus  gutem  Modellsand  in  dem  gußeisernen  Mo- 
dell aufgestampft,  dieses  mit  dem  Formkasten 
gewendet  und  abgehoben.  Der  Kern  wird  vor 
dem  Gießen  weder  geschwärzt  noch  getrocknet. 
Nur  die  in  einem  besonderen  Kernkasten  für 
aich  aufgestampften  Stutzenkerne  werden  ge- 
schwärzt und  getrocknet. 

Beim  Formen  größerer  Wassertöpfe  muß  man 
jedoch  wegen  der  Unhandlichkeit  der  Modelle 
und  Formkästen  von  diesem  Verfahren  absehen. 
Will  man  beispielsweise  den  in  Abbildung  1  dar- 
gestellten Wassertopf  von  700  mm  1.  W.,  1 200  mm 
Gesamthöhe  und  200  mm  Stutzendurchmesser  her- 
stellen, so  verfährt  man  folgendermaßen: 

Im  Boden  der  Gießerei  wird  zuerst  ein  Loch 
von  etwa  1100  mm  Durchmesser  und  Tiefe  aus- 


geworfen, ein  Koksbett  A  (Abbild.  2)  von  ungefähr 
100  mm  Stärke  darin  vorgesehen  und  auf  den 
Rand  desselben  die  beiden  Gasrohre  B  (Abbil- 
dung 2)  gestellt,  durch  welche  die  beim  Gießen 
sich  entwickelnden  Gase  entweichen  können. 
Auf  das  Koksbett  stampft  man  jetzt  eine  etwa 
100  mm  starke  Sandschicht,  bringt  hierauf  etwas 
Modellsand  und  setzt  das  Modell  C  darauf.  Das- 
selbe wird  sodann  gut  beschwert,  damit  es  seine 
senkrechte  Stellung  beim  Stampfen  nicht  verliert. 
Nun  wird  der  Gießtrichter  D  angebracht  und  an 
diesen,  tangential  zum  Modell  C,  der  unterste 
Lauf  d  und  etwa  500  mm  oberhalb  desselben 
der  Lauf  d,  gesetzt.  Nachdem  das  Modell  bis 
zur  Hüttensohle  mit  Modellsand  umstampft  ist, 
werden  die  unteren  Hälften  der  geteilten  Stutzen- 
modelle Ci  (Abbildung  2)  unter  Berücksichtigung 
der  am  Hauptmodell  markierten  Mittellinien 
angesetzt.  Die  als  Kernträger  dienenden  Be- 
BchwerungBeisen  E  (Abbildung  2)  werden  jetzt 
ebenfalls  genau  wagerecht  eingestampft.  Hierbei 
ist  darauf  zu  achten,  daß  die  Eisen  E  nicht  zu 
hoch  liegen;  da  man  sie  nicht  genau  auf  Maß 


lehren  kann,  so  stampft  man  sie  immer  etwas 
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tiefer  ein,  als  nötig  ist  und  fällt  später  beim 
Einlegen  des  Kerns  den  eventuell  entstehenden 
Zwischenraum  zwischen  dem  Kerneisen  J*  (Ab- 
bildung 4)  und  den  dar- 
unterliegenden Kern- 
trägem  E  durch  ein- 
geschobene Keile  oder 

Unterlagsplättchen 
aus  (vergl.  Abbild.  6). 
Die    ganze  Fläche 
rings  um  das  Modell 
wird  nun  mit  einem 
Plattstampfer  festge- 
stampft, der  überflüs- 
sige Sand  bis  auf  die 
Höhe  der  Stutzenmit- 
ten mit  einem  Streich- 
blech abgestrichen 
und  poliert,  die  oberen 
Stutzenhälften  auf  die 
unteren  gesetzt  und 
der  Kasten  F  (Abbil- 
dung 3)  daraufgeBtellt. 
In  diesen  bringt  man 
Modellsand,  setzt  die 
nötigen  Sandhaken 
rings  um  das  Modell,  auf  die  beiden  Stutzen 
je   einen  Steigetrichter  D,    und  stampft  den 
Kasten   bis  ungefähr  50  mm  unter  Oberkante 


eine  Ebene  zu  liegen  kommt.  Der  Flansch 
wird  beschwert,  damit  er  Bich  beim  Stampfen 
nicht  hebt,  und  der  Kasten  vollends  fertig  ge- 
macht. Nun  setzt  man  den  Oberkasten  F,  aof 
und  stampft,  nachdem  auf  die  Dichtungsleiste 
der  Flansche  die  Steigetrichter  D,  gesetzt,  den- 
selben bis  oben  voll.  Sodann  werden  sämtliche 
Trichter  entfernt,  Luft  gestochen,  der  Kasten  Fj 
abgehoben,  sauber  poliert  und  geschwärzt  In 
den  Kasten  F  wird,  nachdem  der  Flansch  C* 
ausgehoben  ist,  nun  ebenfalls  Luft  gestochen, 
das  Modell  C  sowie  die  beiden  Stutzenmodelle 
Ci  losgeklopft,  der  Kasten  F  abgehoben,  die 


Abbildung  1. 


Abbildung  2. 

auf.  Jetzt  wird  der  ungeteilte  Flansch  <\  über 
die  Kernmarke  gestreift,  so  daß  dessen  obere 
Fläche  mit  der  Oberkante  des  Kastens  F  in 


Di  I 


Kante  an  dem  Übergang  vom  Topf  zum  Flanseb 
gebrochen,  die  nötigen  Stifte  gesteckt,  alles  gut 
poliert  und  geschwärzt.  Topf-  und  Stutzenmodelle 
werden  jetzt  ringsum  nochmals  gut  losgeklopft 
und  herausgenommen,  die  beiden  Läufe  d  and  d| 
ebenfalls  entfernt  und  die  Obergänge  von  denselben 
zur  Form  mit  den  nötigen  Formstiften  versehen, 
um  ein  Wegspülen  der  Kanten  beim  Gießen  zn 
verhindern.  Nachdem  die  Form  nun  geschwant 
und  getrocknet,  wird  sie  mit  einem  Blasebalg 
ausgeblasen  und  der  in  Abbildung  4  dargestellte 
Kern  G  hineingebracht.  Die  Herstellung  des- 
selben geschieht  in  dem  Kerukasten  (Abbild.  5) 
auf  folgende  Weise : 

Der  symmetrisch  geteilte  und  durch  Haken 
zusammengehaltene  Kernkasten  H,  welcher  an 
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beiden  Enden  offen  ist,  wird  mit  dem  unteren 
Ende  auf  eine  glatte  Eiseuphitte  gesetzt,  etwa 
V'  mm  hoch  Kernsand  hineingebracht,  hierauf 
die  durchlöcherte  gußeiserne  und  mit  Tonmilch 


Abbildung  4. 


bestrichene  Kernplatte  J  (Abbildung  4)  eingelegt 
und  eingeklopft.  Auf  d*r  oberen  Seite  der 
Platte  J  ist  ein  gegossenes  Kerneisen  .1,  mit 
kranzförmigem  Querschnitt  durch  vier  Schrauben 


Abbildung  6. 


befestigt,  deren  Köpfe  in  der  Platte  J  versenkt 
sind.  Auf  die  Platte  J  wird  jetzt  Kernsand  ge- 
bracht, in  welchen  im  Abstand  von  etwa  100  mm 
vom  inneren  Rand  des  Kernkastens  Luftspieße 
gestellt  werden,  die  man  nach  dem  Aufstampfen 
des  Kerns  entfernt.    Außerdem  wird  das  Kern- 


eisen J|  ringsum  mit  Luftkoks  umgeben,  so  daß 
sich  im  Innern  des  Kerns  eine  Kokssäule  bildet, 
deren  Durchmesser  etwa  300  mm  betragt.  Beim 
Aufstampfen  werden  in  Abstanden  von  ungefähr 
80  mm  gußeiserne,  mit  Tonmilch  bestrichene 
Kernringe  mit  eingestampft,  welche  dem  den 
Koks  umgebenden  Sandmantel  des  Kerns  den 
nötigen  Halt  geben  und  ihn  vor  dem  Zusammen- 
fallen schützen.  Ist  der  Kernkasten  bis  zur 
Höhe  der  Stutzen  vollgestampft,  so  wird  das 
X- förmigen  Querschnitt  besitzende  Kerneisen  J4 
durch  eine  der  Stntzenöffnungen  von  der  Seite 
hineingeschoben  und  an  dem  vertikalen  Kern- 


Abbildung  6. 


eisen  Jt  mittels  vier  Schrauben  befestigt.  Hierbei 
ist  darauf  zu  achten,  daß  das  Eisen  J»  genau 
in  der  Wage  liegt,  da  es  sonst  schwer  halten 
dürfte,  dem  Mantel  beim  Aufbangen  des  Kerns 
in  der  Form  gleichmaßige  Wandstärke  zu  geben. 
Der  ganze  Kernkasten  wird  sodann  in  gleicher 
Weise  wie  vorher  bis  oben  vollgestampft,  ebenso 
die  beiden  Stutzen  von  den  Enden  aus,  nachdem 
auch  hier  durch  eingelegte  Luftepieße  für  eine 
gute  Luftabfuhr  gesorgt  ist.  Nun  löst  man  die 
Haken,  welche  die  beiden  Kernkastenhälften 
beim  Stampfen  zusammenhalten,  und  zieht  die- 
selben in  horizontaler  Richtung  von  dem  Kern 
ab.  Letzterer  wird  ringsum  sauber  poliert  und 
geschwärzt.  In  die  beiden  an  den  Enden  des 
Kerneisens  J*  befindlichen  Löcher  bringt  man 
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jetzt  zwei  Haken  und  hebt  den  Kern  mittels 
eines  Kräng  von  seiner  Unterlage,  bricht  die 
untere  Kante,  bessert  die  Bodenfläche  aas,  wo 
es  nötig  ist,  nnd  schwärzt  dieselbe.  Der  Kern 
wird  nnn  auf  zwei  anf  dem  Trockenkammer- 
wagen stehenden  Böcken  aufgehangen  nnd  zum 
Trocknen  in  die  Kammer  gefahren.  Nach  dem 
Trocknen  hängt  man  den  Kern  in  die  Form, 
wobei  er  durch  Unterlagsplatten  seine  richtige 
Lage  auf  den  Kernträgern  E  erhält  (Abbild  6). 
Durch  diese  Art  des  Kernaufhängens  wird  der 


Gebrauch  jedweder  Kernstütze  innerhalb  der 
Form  umgangen.  Nachdem  man  noch  unter- 
sucht hat,  ob  der  Kern  auch  genau  in  der 
Wage  hängt,  wird  der  Kasten  F  darauf  gesetzt 
und  auf  diesen  der  Deckkasten  Fi.  Sodann 
werden  die  Trichter  aufgebaut,  die  Luft  vom 
Kern  durch  den  Oberkasten  und  die  Stutzen 
abgeführt,  der  Kasten  beschwert,  und  kann  so- 
dann das  Gießen  des  TopfeB  erfolgen.  Abbil- 
dung 6  stellt  einen  Schnitt  durch  die  zum 
Gießen  fertige  Form  vor. 


Kupolofengebläse. 


(Nichdrack  TtrboUc.) 


Im  Anfang  dieses  Jahres  wurde  die  „Pitts- 
burg Fonndrymen's  Association"  durch  einen 
interessanten  Vortrag  von  Thomas  D.  West* 
veranlaßt,  einen  Ausschuß  zu  ernennen,  um  die 
Eigenschaften  nnd  das  relative  Güteverhältnis 
von  Ventilatoren  und  Kapselgebläsen  mit  be- 
sonderer Berücksichtigung  ihrer  Anwendung  auf 
den  Kupolofen  zu  erforschen.  Eine  Bundfrage 
an  verschiedene  Gießereien  wurde  veranstaltet, 
und  auf  Grund  der  eingelaufenen  Antworten 
erstattete  H.  E.  Field,  Ingenieur  der  Firma 
MackintoBh,  Hemphill  &  Co.,  obengenanntem 
Verein  einen  vorläufigen  Bericht,  dem  wir  aus 
dem  Augustheft  des  „Iron  and  Steel  Magazine" 
nachstehendes  entnehmen : 

Auf  die  erste  Frage:  Was  für  Hilfsmittel 
benutzen  Sie  'zur  Erzeugung  des  Windes  für 
Ihren  Kupolofen?  antworteten  13  Firmen,  daß 
sie  Kapselgebläse,  und  7  Firmen,  daß  sie  Venti- 
latoren anwenden.  Es  mag  von  Interesse  sein, 
darauf  hinzuweisen,  daß  von  den  46  Gießereien 
der  in  der  1896  er  Ausgabe  des  Werkes  von 
Thomas  D.  West  veröffentlichten  Liste  nicht 
weniger  als  33  Ventilatoren  in  Anwendung  hatten 
und  nur  13  Kapselgebläse  benutzten.  Es  hat 
also,  sofern  ans  diesen  Zahlen  ein  allgemeiner 
Schluß  berechtigt  ist,  während  der  letzten  acht 
Jahre  eine  entschiedene  Bevorzugung  des  Kapsel- 
gebläses Platz  gegriffen. 

Geben  Sie  die  Betriebskraft  Ihres  Ventilators 
oder  KapselgebläseB  an,  Elektrizität  oder  Dampf, 
machen  Sie  ferner  Angaben  Aber  Nummer  oder 
Größe  Ihres  Gebläses,  lautete  die  zweite  Frage 
Auf  den  ersten  Teil  derselben  antworteten 
17  Firmen,  11  davon  benutzten  elektrischen 
Antrieb,  zwei  Gebläse  waren  unmittelbar  ge- 
kuppelt, fünf  durch  Riemen  mit  einer  elektrisch 
angetriebenen  Welle  verbunden,  vier  gaben  die 
Art  der  Kraftübertragung  nicht  an.  Von  den 
sechs  mit  Dampfkraft  betriebenen  Gebläsen  waren 
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drei  mit  der  Maschine  direkt  verbunden,  zwei 
hatten  Kiemenantrieb,  bei  einem  fehlte  die  An- 
gabe. Eine  Firma  benutzte  eine  Gasmaschine. 
Ana  der  Beantwortung  des  zweiten  Teils  der 
Frage  Schlüsse  zu  ziehen,  ist  besonders  für  den 
Nichtamerikaner  schwer,  da  Kataloge,  ausweichen 
die  Größenverhältnisse  der  angegebenen  Gebläse- 
nummern zu  ersehen  sind,  demselben  nicht  zor 
Verfügung  stehen.  Ventilator  Nr.  6,  Nr.  7,  Nr.  !♦ 
und  Nr.  12  wurde  von  je  einer  Firma  benutzt', 
Ventilator  Nr.  8  dagegen  von  zwei  Firmen,  und 
Ventilator  Nr.  ll'/s  von  drei  Firmen.  Kapsel- 
gebläBe  Nr.  4,  Nr.  Nr.  8  benutzen  je  eine 
Firma,  Nr.  7  drei  Firmen,  eine  Firma  ein  solches 
von  2184  mm,  eine  weitere  von  1,22  m,  eine  dritte 
von  0,61  m.  Drei  Firmen  gaben  die  Grölte 
ihrer  Kapselgebläse  gar  nicht  an. 

Die  dritte  Frage  verlangt  eine  Skizze  der 
Kupolofenanlage  und  Seitenansicht  derselben, 
Angabe  über  das  Gebläsesystem  nebst  Durch- 
messer und  Länge  der  Windleitung,  ebenso  Zahl 
und  Form  der  Krümmer,  ferner  Durchmesser 
der  Auslaßöflnung  des  Ventilators  oder  Kapsel- 
gebläseB und  Durchmesser  der  Anschlußleitung 
des  Kupolofens  an  die  Hauptleitung.  Die  Lage 
des  Winddmekmessers  soll  in  obiger  Skizze 
angegeben  werden,  ferner  die  Art  des  benutzten 
Manometers  sowie  die  lichte  Weite  des  Kupol- 
ofens. Die  Skizzen  zeigen  alle  erdenklichen 
Anordnungen,  z.  B.  befand  sich  ein  Kapselgebläse 
37,5  m  vom  Kupolofen  entfernt.  Die  inneren 
Durchmesser  der  Öfen  waren  folgende: 

Darehmvmcr  DnrckoicMtr 

2  Öfen  mit  1,07  m  4  Öfen  mit  1,52  m 
4  „  „  1,12  „  1  Ofen  „  1,57  „ 
1  Ofen  „  1,17  „  2  Ofen    „  1,63  „ 

3  Öfen  „  1,22  „  2  „  n  1,67  „ 
1  Ofen  „  1,37  „  1  Ofen  „  1,83  . 
1  .  »  1,47  „  In,  2,13  . 
Die  vierte  und  fünfte  Frage  handelt  über 

die  Windpressung  während  einer  Schmelzung, 
sowie  über  die  höchste  mittels  des  Gebläses 
erreichbare   Pressung.     Ferner   soll   die  Um- 


Digitized  by  Google 


16.  November  1904. 


Kupolofengebläne. 


Stahl  nnd  Eisen.  1325 


drehungszahl  20  irgend  einer  bestimmten  Zeit, 
die  erreichte  Windpressung  nnd  die  hierzu  be- 
nötigten Pferdestärken  angegeben  werden. 

In  nachstehender  Tabelle  sind  die  Antworten 
auf  diese  Fragen  geordnet.  Die  Tabelle  enthält 
die  Größe  der  Kupolöfen,  diejenige  der  Gebläse, 
den  Verbrauch  an  Pferdestärken  und  die  erzielte 
Windpressnng  in  Zentimeter  Wassersäule. 
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1,57 
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1,62 

Nr.  7 

60 

«8 

59,4 

1,01 

1,62 

Nr.  12 

43 

190 

48,4 

0,89 

1,52 

Nr.  IV  » 

44 

1780 

52,8 

0,88 

1,52 

Nr.  11* 

34 

1769 

35,2 

0,97 

1,47 
1,37 

Nr.  5'/, 

87 

232 

39,6 

0,94 

1,73 

50 

79,2 

0,63 

1,22 

17 

190 

56,0 

0,31 

1,22 

0,61 

26 

225 

61,6 

0,41 

1,22 

Nr.  9 

26 

1750 

46,2 

0,56 

1,17 

Nr.  7 

20 

2500 

44,0 

0,45 

1,12 
1,12 

Nr.  8 

40 

1546 

41,8 

0.96 
0,48 
0,43 

Nr.  6 

20 

2800 

46,2 

1,12 

Nr.  5'  » 

20 

142 

46,2 

1,12 

Nr.  6 

156 

36,2 

1,06 

Nr.  6 

-  120 

-  218 

1,06 

Nr.  4 

- 

Um  eine  willkürliche  Vergleichszahl  zu  be- 
kommen, ist  die  Anzahl  der  verbrauchten  Pferde- 
kräfte durch  die  Anzahl  der  Zentimeter  Wasser- 
säule der  erhaltenen  Windpressung  dividiert 
worden.  Beim  Kapselgebläse  betrug  die  höchste 
aufgewendete  Pferdekraft  für  das  Zentimeter 
Wassersäule  1,01  P.S.  und  beim  Ventilator 
0,97  P.S.  Jedes  dieser  Gebläse  bediente  einen 
Kupolofen  von  1,52  m  Durchmesser.  Die  ge- 
ringste für  ein  Zentimeter  Wassersäule  auf- 
gewendete Pferdekraft  war  0,31  bei  einem  Kupol- 
ofen von  1,22  m  Durchmesser,  die  nächstgeringste 
betrag  0,41  P.S.  bei  einem  Ofen  von  demselben 
Durchmesser.  In  beiden  Fällen  waren  Kapsel- 
gebläse in  Anwendung.  Für  den  Ventilator 
betrug  die  geringste  Zahl  0,43  P.S.  Die  durch- 
schnittliche Pferdekraft  für  das  Kapselgebläse 
betrug  für  das  Zentimeter  Wassersäule  0,65 
und  für  den  Ventilator  0,72. 

Auf  die  Frage,  ob  Koks  oder  Anthrazit  oder 
eine  Mischung  von  beiden  zum  Schmelzen  im 
Kupolofen  in  Gebrauch  ist,  antworteten  17  Firmen, 
daß  sie  ausschließlich  Koks  verwenden,  während 
zwei  eine  Mischung  von  Koks  und  Anthrazit 
benutzen. 

Zum  Schluß  werden  diejenigen  Finnen,  welche 
aus  irgend  einer  Veranlassung  von  einer  Ge- 


|  bläseart  zur  andern  übergegangen  sind,  gebeten, 
die  Gründe  dieses  Wechsels  anzngeben.  Es 
zeigte  sich,  daß  in  allen  Fällen  das  Kapsel- 
gebläse den  Ventilator  verdrängt  hatte  nnd  nicht 
umgekehrt.  Eine  Firma  gab  an,  daß  sie  zwei 
Kupolöfen  von  je  1,37  m  Durchmesser  mit  zwei 
Ventilatoren  von  1,22  m  in  Verwendung  gehabt 
hätte.  Zum  Antrieb  diente  eine  40  pferdige 
|  Dampfmaschine.  Eb  konnte  jedoch  nicht  genügend 
Wind  erhalten  werden,  selbst  wenn  beide  Venti- 
latoren unabhängig  mit  dem  Ofen  verbunden 
waren.  Der  Windeinströmungsring  am  Ofen 
1  war  geteilt,  bo  daß  die  Öfen  nicht  gegeneinander 
arbeiteten.  Nachdem  die  beiden  Ventilatoren 
durch  ein  Kapselgebläse  von  1,70  m  ersetzt 
wurden,  das  durch  einen  50 pferdigen  Motor 
seinen  Antrieb  erhielt,  ging  alles  vortrefflich. 
,  In  einem  zweiten  Fall  wurde  als  Grund  des 
Wechsels  angegeben,  daß  mit  dem  Kapselgebläse 
die  Windmenge  vermehrt  werden  könnte,  ohne 
die  Maschinenanlage  vergrößern  zu  müssen.  Eine 
weitere  Firma  wechselte  infolge  der  durch  den 
rutschenden  Riemen  verursachten  Störung  und 
stellte  sodann  den  Kraftgewinn  fest,  der  durch 
unmittelbaren  Antrieb  des  Kapselgebläses  erhalten 
wurde.  "Ferner  wurde  noch  als  Ursache  des 
Wechsels  angeführt,  daß  das  Kapselgebläse 
weniger  Luft  gebrauche,  als  der  Ventilator. 

In  der  bereits  angeführten  Abhandlung  von 
Thomas  D.  West  wurde  der  Vorschlag  gemacht, 
als  Unterlage  für  die  im  Betriebe  gebrauchte 
Kraft  die  Anzahl  Pferdestärken,  welche  das 
Gebläse  bei  geschlossenem  Auslaß  bedarf,  von 
:  denjenigen  abzuziehen,  die  beim  Blasen  ins  Freie 
;  erforderlich  sind,  oder  als  zweite  Ermittlungs- 
1  methode  für  die  erforderliche  Betriebskraft  75°/» 
I  der  beim  Blasen  ins  Freie  nötigen  Kraft  an- 
zunehmen.   Mit  Ausnahme  von  zwei  stimmten 
Bämtliche  Firmen  diesem  Vorschlage  zu,  nur  eine 
hielt  die  derart  erhaltene  Anzahl  Pferdestärken 
für  zu  hoch.    Alle  aber  waren  der  Ansicht,  daß 
die  Aufstellung  von  Prüfnngsnormen  für  Kupol- 
ofengebläse  von  großem  Wert  wären. 

Die  durch  die  Umfrage  erhaltenen  Unter- 
lagen sind  lange  nicht  znr  Lösung  der  gestellten 
.  Aufgabe  ausreichend.  Die  Firma  Mackintosb, 
Hemphill  &  Co.  hat  es  deshalb  unternommen, 
durch  eingehende  Versuche  unter  Berücksichti- 
gung aller  Nebenumstände  die  Frage  zu  ent- 
scheiden, ob  das  Kapselgebläse  oder  der  Venti- 
lator günstigere  Betriebsresultate  in  der  Anwen- 
dung für  das  Kupolofenschmelzen  ergibt.  Es  soll 
ein  Corneville-KupBelgebläse  mit  einem  Stnrtevant- 
Ventilator  bei  diesen  Versuchen  verglichen  werden. 

In  „Iron  Ageu  vom  23.  Juni  1904  liefert 
W.  H.  Carrier  einen  weiteren  Beitrag  zur  Kupol- 
ofengebläsefrage. Er  kommt  zu  folgenden  Schluß- 
folgerungen: Der  Kraftverbranch  eines  Gebläses 
für  den  Betrieb  eines  Kupolofens  bei  einem 
gegebenen  Druck  ist  bis  zu  einem  gewissen 
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Grade  unabhängig  von  der  Größe  des  Kapsel- 
gebläsea,  solange  dasselbe  die  nötige  Kapazität 
hat,  am  die  erforderliche  Windmenge  zu  liefern. 
Die  Schmelzleistang  eines  Kupolofens  ändert  sich 
anter  normalen  Bedingungen  mit  der  Wind- 
pressnng.  Zur  Schmelzung  einer  Tonne  Eisen 
bedarf  man  bei  höherer  Pressung  mehr  Kraft 
als  bei  niederer  Pressung.  Bei  bestimmter  Um- 
drehungszahl braucht  man  beim  Blasen  inB  Freie 
die  höchste,  beim  Blasen  mit  geschlossenem 
Auslaß  die  niedrigste  Anzahl  Pferdestärken.  Die 
Zunahme  an  Pferdestärken  ist  proportional  der 
gelieferten  Windmenge.  Der  Widerstand  der 
Rohrleitung  verringert  die  Windmenge  und  ebenso 
die  nötigen  Pferdestärken  bei  einer  gegebenen 
Umdrehungszahl.  Wird  jedoch  dem  Gebläse  eine 
höhere  Geschwindigkeit  gegeben,  um  dieselbe 
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Pressung  beim  Kupolofen  zu  erzielen,  so  erhöht 
,  sich  dadurch  der  Kraftbedarf  durch  die  Leitung*- 
■  widerstände.    Der  Ventilator  gewährt  gegenüber 
dem  Kapselgebläse  einige  Vorteile,  da  bei  ge- 
ringer Pressung  bessere  Resultate  mit  demselben 
j  erzielt  werden;  außerdem  besteht  eine  größere 
I  Gleichmäßigkeit  in  der  Windpressung  und  die 
Möglichkeit  einer  größeren  Regulierfäbigkeit.  Mit 
Ausnahme  der  Riemenübertragung  hat  man  nnr 
wenig  Abnutzung,  und  nach  20  Jahren  liefert 
der  Ventilator  noch  dieselbe  Windmenge.  Da- 
gegen nutzt  sich  das  Kapselgebläse  entsprechend 
der  Reibung  an  den  Berührungsflächen  sehr  rasch 
ab,  und  sein  Nutzeffekt,  obgleich  ursprünglich 
sehr  hoch,  verringert  sich  sehr  schnell,  da  durch 
den  Verschleiß  der  ineinandergreifenden  Teile 
Windverluste  verursacht  werden. 
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Patentanmeldungen, 

welche  von  dam  angegebenen  Tage  an  wahrend 
zweier  Mtnate  zur  Einsichtnahme  far  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 


10.  Oktober  1904.  Kl.  Sic,  S  18  492.  Verfahren 
zur  Verhinderung  der  Lunkerbildung  in  Flußeisen- 
und  Stahlblöckcn  oder  Brammen.  Friedrich  Siewert 
and  Alfred  Thomas,  Österr.-Oderberg;  Vertr.:  A.  da 
Bois-Reymond  nnd  M.  Wagner,  Patent- Anwälte, 
Berlin  NW.  6. 

13.  Oktober  1904.  Kl.  18 a,  H  26  947.  Verfahren 
nnd  Ofenanlage  znr  Eisenerzeugung  im  elektrischen 
Ofen  unter  getrennter  Zuführung  von  Erz  und  Reduk- 
tionsmittel. Benri  11  arm  et,  St.  Etienne;  Vertr.:  Max 
Löser,  Pat  -Anwalt,  Dresden. 

Kl.  27  e,  N  6717.  Druckregler  für  den  aus  Ge- 
bläsen tretenden  Luftstrom.  Peder  Nielsen,  Hillerod, 
Dänemark;  Vertr.:  Carl  l'ataky,  Emil  Wolf  und 
A.  Sieber,  Fat.-Anwälte,  Berlin  8.  42. 

Kl.  48b,  M  24187.  Kippvorrichtung  für  über 
einer  Feuerung  angeordnete  drehbare  Trommeln  zum 
Glühen,  Verzinken  oder  Galvanisieren  von  Nägeln, 
Stiften  und  ähnlichen  Gegenständen.  Louis  Mascaox, 
Hont  snr  Marchienne,  Hainaut,  Belgien;  Vertr.:  Bern- 
hard Kaiser,  Frankfurt  a.  M.,  Kaiserstr.  1. 

Kl.  49b,  W  21488.  Vorrichtung  an  Kaltsägen 
und  dergl.  zum  Einstellen  des  Werkstäcks  auf  oe- 
stitnmte  Längen.   Gustav  Wagner,  Reutlingen. 

Kl.  80b,  B  86340.    Verfahren  zur  Herstellung 
feuerfester  Gegenstände  aus  Chromerz;  Zus.  z.  Pat. 
154750.   Jean  Bach,  Riga;  Vertr.:  Dr.  B.  Alexander 
Katz,  Pat.-Anw.,  Görlitz. 

17.  Oktober  1904.  Kl.  7  b,  D  12634.  Zieh  Vor- 
richtung mit  während  des  Ziehvorganges  durch 
konische  Körper  verstellbaren  Druckstücken  zum 
Ziehen  konischer  Gegenstände.  Deutsch-Österreichische 
Mannesmannröhren- Werke,  Düsseldorf. 

Kl.  24 e,  C  12645.  Verfahren  znr  Erhaltung  der- 
jenigen Temperaturen  im  Gaserzeuger,  welche  bei 
voller  oder  nahezu  voller  Belastung  der  Gasanlage 
herrscht.  Emil  Capitaine,  Frankfurt  a.  M.,  Mainzer- 
landstraße 151,153 
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Kl.  26a,  H  81 986.  Vorrichtung  zum  Abschließe 
des  Steigrohres  gegen  die  Vorlsge.  Firma  M.  Hempel. 
Berlin. 

Kl.  31c,  G  19068.  Verfahren  zur  Darstellung 
einer  Streichmasse  für  Gußformen  unter  Mitbenutzung 
von  Asche.    Ferdinand  Graus,  Rombach,  Ela.-Lothr. 

Kl.  Sic,  M  24962.  Verfahren  zur  Herstellung 
eines  Modellpalvers.  Eugen  Pinkus,  Berlin,  Nette! 
beckstraße  5. 

Kl.  50c,  T  9523.  Brechkopf  für  Kegelbrecher 
mit  auf  einen  Kern  konisch  aufgepaßtem  Mantel. 
George  Henry  Tliurston,  Johannesburg,  Transvaal, 
Südafrika:  Vertr.:  H.  Licht  und  E.  Liebing,  Pat  • 
Anwälte,  Berlin  SW.  61. 

20.  Oktober  1904.  Kl.  7  a,  P  13349.  Verfahren 
zum  Auswalzen  von  nahtlosen  Holzzylindern  auf 
größeren  Durchmesser  mittels  zweier  Walzen,  von 
denen  die  eine  den  Zylinder  von  innen  nnd  die  andere 
von  außen  bearbeitet  Preß-  und  Walswerk  Akt.-Ge«., 
Düsseldorf-Reisholz. 

Kl.  7b,  H  32717.     Verfahren  zur  Herstellung 
|  runder  Kohranschlüsse  für  die  beiden  Abteilungen 
eines  durch  durchgebenden  Längssteg  in  zwei  Ab- 
teilungen getrennten   Rohres.    Jobannes   Haag,  Ma- 
schinen- und  Röhrenfabrik,  Akt.-Ges.,  Augsburg. 

Kl.  10a,  H  28902.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zur  selbsttätigen  Beschickung  von  Kohlenstampf- 
maschinen.    Ernst  Heckel,  St.  Johann  a.  d.  Saar. 

Kl.  10b,  Sch  20661.    Brikett  mit  einer  äußeren, 
aus  einem  Gemisch    sauerstoffabgebender  und  ver- 
brennlichei  Stoffe  bestehenden  Schicht.    Fred.  Scbu 
mann  und  Ferdinand  Sattler,  Wien;  Vertr.:  M.  Minti. 
Pat.-Anw.,  Berlin  W.  64. 

Kl.  20a,  M  25  287.  Zugseil-Zangenklemme  far 
Seilbahnen.  Hermann  Marcus,  Köln  a.  Rh.,  Karo 
lingerring  32. 

Kl.  26a,  D  13842.  Verfahren  zur  Gasbereitun* 
unter  Verwendung  von  stehenden  Retorten.  Deutsche 
Continental-Gas-Gesellschaft  und  Dr.  Julius  Bueb. 
Dessau. 

Kl.  40a,  B  35801.  Verfahren  zum  Einbinden  von 
Eisen-  und  Manganerzen,  Kiesabbränden,  Schlickes. 
Hochofenstaub  u.  dergl.  Dr  Wilhelm  Buddes*. 
München,  Nymphenburgerstr.  88. 
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10.  Oktober  1904.  Kl.  10a,  Nr.  233536.  Drnck- 
knopf  mit  auswechselbarem  Unterteil  für  Koksaus- 
drückmascbinen.  Heinr.  Nickolay,  Bochum,  Haare- 
Straße  43b,  und  Wilh.  Olfera,  Weitmar. 

Kl.  24 f,  Nr.  234086.  Geschlitzter  Sparroststab. 
Spezial-Rostttabgießerei  Schönheiderbammer  Carl  Edler 
von  Qaerfnrth,  Schönheiderhammer. 

Kl.  31c,  Nr.  234497.  Formsandmischmaachine 
mit  durch  vertikale  Antriebswelle  betätigter  Stiftplatte 
und  Mischkopf,  deren  rotierende  Stiftplatte  mit  einer 
feststehenden  Stiftplatte  kämmt.  Hermann  Schoening, 
Berlin,  Uferstr.  5. 

17.  Oktober  1904.  Kl.  7  a,  Nr.  236  267.  Dorn- 
stangen-Stfltzen  für  ein  Walzwerk  zur  Herstellung 
nahtloser  Rohre,  bestehend  aus  oberen  nnd  unteren, 
beweglichen  Klappen.  Paul  Hesse,  Düsseldorf,  Wor- 
ringerstraße  69. 

Kl.  10a,  Nr.  236090.  Vorrichtung  zum  Abstützen 
von  Koksofentüren  gegen  den  Stampfkasten  der  Be- 
schicknngsmaschine,  bestehend  aus  in  Lagern  und 
Winkeln  des  Stampfkastens  verschiebbaren  Bolzen. 
Kuhn  &  Co.,  Recklinghausen-Bruch. 

Kl.  18  b,  Nr.  236128.  Konverterkippachsenlager 
mit  im  Unterlager  befindlichen  Rollen.  Carl  Raapke, 
Güstrow  i.  M. 

Kl.  18  b,  Nr.  236124.  Konverterabstichvorrichtung 
mit  oberhalb  der  Herdsohle  gelagerter  aufklappbarer 
Rinne.   Carl  Raapke,  Güstrow  i.  M. 

Kl.  31  c,  Nr.  236  066.  Gießform,  in  welcher  Rad- 
naben mit  Außenfläche  und  Achsloch  in  Kokillenguß 
hergestellt  werden.   Jacob  Wagner,  Hildeaheim. 


Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  Slb,  Nr.  152631,  vom  4.  Juli  1903.  Firma 
Brüder  Körting  (M.  &.  A.  Körting)  in  Berlin. 
Vorrichtung  zum  Atmeben  de*  Formkasten*  vom 
Modellplattenrahmen. 

Die  Modellplatte  befindet  sich  in  einem  hohlen 
-  a,  in  dessen  Innern  die  Vorrichtung  zum  Ab- 


heben des  Form  kästen s  staubsicher  angeordnet  ist  Es 
sind  drei  Wellen  b  e  d,  welche  mittels  Kegelräder  h  i 
miteinander  in  Eingriff  stehen  und  durch  das  Schnecken- 

Setriebe  f  von  der  Kurbel  g  gedreht  werden  können. 
kuf  den  Wellen  c  und  d  sitzen  vier  Zahnräder  k  /, 
die  auf  Zahnstangen  m  einwirken.  Diese  dienen  mit 
ihren  Köpfen  o  zum  gleichmäßigen  Abheben  des 


Igt« 

hätte,  Reg.-Bez.  Liegnitz.  Form  matchine  mü  Durch 


Kl.  81b,  Nr.  151282,  vom  24.  Juni  1903.  Wil- 
helmshütte  Akt.-Ges.  für  Maschinenbau 
nnd  Eisengießerei  in  E u  1  au  -  W i  1  hei m  s- 
hütte,  R 
zugplatte. 

Bei  dieser  Maschine  werden  beide  Formkasten, 
welche  zusammen  die  Form  ergeben,  gleichzeitig  her- 
gestellt Die  Modell- 
hälften 6,  welche  sym- 
metrisch oder  unsym- 
metrisch sein  können, 
sind  durch  die  Durch- 
zugplatten c  in  wage- 
rechter Richtung  ver- 
schiebbar. Ihre  Ver- 
schiebung erfolgt 
zweckmäßig  durch  den- 
selben Hebel  a.  Die 
Modellhälften  b  werden 
zunächst  vorgeschoben,  dann  die  Formkastenhälften 
aufgesetzt  und  aufgestampft.  Schließlich  werden  die 
Modellhälften  durch  die  ünrchzugplatten  c 
gezogen  und  hierdurch 
freigegeben. 

Nr.  21h,  Nr.  158295,  vom  30.  August  1902.  Paul 
Gabreau    in   Paris.     Verfahren   zur  elektrischen 
Materialien  durch  einen  oder  mehrere 
den  Schmelztiegel  spiral- 
förmig bettreichende  elek- 
trische Lichtbogen. 

Der  Tiegel  r,  welcher 
durch  einen  oder  mehrere 
zwischen  Elektroden  a 

erzengte  elektrische 
Lichtbogen  beheizt  wird, 
wird  zwecks  gleichmäßi- 
ger Erwärmung  nicht  nur 

um  seine  senkrechte 
Achse  gedreht  sondern 
gleichzeitig  auch  auf  und 
nieder  bewegt.  Diebezw. 
eine  dieser  Bewegungen 
kann  auch  dem  Lichtbogen  erteilt  werden.  Durch  e 
tritt  Lnft  ein,  umspült  den  Tiegel  nnd  zieht  durch  t  ab. 


Kl. 81  c,  Nr.  152556,  vom  14.  Januar  1903.  John  C. 
Reed  in  Alleghany  (Pa.,  V.  S.  A.).  Vorrichtung 
zum  Auffallendsten  von  Formkästen  auf  eine  fette 
Unterlage  zur  Entfernung  de*  Sande*. 

Der  Formkasten  wird  nach  der  Herausnahme  des 
oder  der  Gußstücke  auf  die  festen  Träger  g  aufgesetzt 


\ 


/ 


*=4 

l  i 

und  dann  durch  die  Daumscheiben  o,  welche  die  Schie- 
nen c  mittels  der  Stangen  d  anheben  und  wieder  fallen 
lassen,  an  zwei  gegenüberliegenden  Seiten  abwechselnd 
angehoben  nnd  fallen  gelassen.  Durch  die  so  erzeug- 
ten starken  Erschütterungen  wird  der  Fotmsand  schnell 
und  vollständig  aus  dem  Formkasten  in  die  Grube  e 
t,  von  wo  er  durch  eine  Fördervorrichtung  f  von 
zur  Formerei  geschafft  wird. 
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Kl.  24f,  Nr.  152029,  vom  10.  Juli  1903.  Gustav 
Horn  in  Braun  schweig.  Aus  mit  Auseparungen 
versehenen  Roststäben  gebüdtter  Tauehrott. 

Die  Roststäbe  sind,  wie  bei  Tauchrosten  für  Gas- 
erzeuger üblich,  zur  gleichmäßigen  Verteilung  der  Ver- 
brennungsluft mit  Aussparungen  versehen.  Einige 
Roststäbe  sind  nun  massiv  und  besitzen  »ich  deckende 


Kl.  la,  Nr.  151488,  vom  4.  Mira  1902.  Fran- 
coia  Blanc  in  Le  Chambon  -  Feugerolle, 
Frankreich.  Vorrichtung  zur  Trennung  einet  Körper- 
gemenges in  Nasser  nach  dem  spezifischen  Gewicht. 

Das  zu  trennende  Körpergemenge ,  Kohle,  En 
und  dergl.,  wird  mit  Wasser  vermengt  durch  eine 
Zentrifugalpumpe  gesaugt  und  in  dieser  durch  die  An- 
ordnung von  Hemmnissen  an  den  Zentrifugenflügeln  it 
schwerere  und  leichtere  Teilchen  geschieden,  indem 
die  leichteren  Teilchen  unter  dem  Einfluß  der  Zentri- 
fugkraft eine  andere  Ablenkung  als  die  schwereren 
Gemengteilcben  erfahren. 


Seitenleisten.  Hierdurch  werden,  da  die  Roststäbe  in 
das  Wasser  eintauchen,  gewisse  Teile  des  Rostes  von 
der  Luftzufuhr  abgeschnitten,  insbesondere  wird  be- 
zweckt, die  Seiten  des  Rostes  von  der  Luftzufuhr 
abtuschließen,  um  an  den  Wänden  ein  Hochsteigen 
von  reinem  Wasserdampf  zu  erzielen,  der  einer  Ver- 
schlackung derselben  entgegenwirkt. 

Kl.  19a,  Nr.  151881,  vom  16.  Januar  1903. 
Rudolf  Georg  Polster  in  Worms-Pfifflig  - 
heim  und  Adam  Loew  in  Worms.  Schienen- 


An  der  an  den  Schraubenbolzen  6  auf  der  Schwelle  c 
befestigten  Unterlagsplatte  a  ist  die  feste  Klaue  d  aus- 
gebildet Auf  der  andern  Schienenseite  greift  die  in 
einem  Längsschlitz  e  der  Unterlagsplatt«  a  nnd  in 


Die  Vorrichtung  besteht  aus  den  beiden  Scheiben 
«  und  f,  welche  mit  ihrem  Rande  gegen  das  Gehirne 
der  Zentrifuge  abgedichtet  sind  und  zwischen  sich  die 
gekrümmten  Flügel  a  aufweisen.  Diese  sind  etwa  in 
der  Mitte  ihrer  Länge  mit  einer  Auskragung  h  und 
dahinter  mit  einer  Vertiefung  b  versehen,  welche  durch 
Kanal  e  mit  der  Seitenkammer  k  und  dem  Austrag- 
stutzen t  in  Verbindung  steht  Der  Winkel  x,  wel- 
chen die  Auskragungen  mit  der  Stromrichrung  bilden, 
richtet  sich  nach  der  Natur  des  zu  trennenden  Gutes. 
Bei  entsprechender  Rotation  der  Scheiben  e  und  f 
werden  bestimmte  Körpergruppen  in  den  Ringranm  /, 
nnd  andere  Gruppen,  welche  von  den  Auskragungen 
aufgefangen  werden,  durch  die  Kanäle  c  in  den  Raum 
Ar  abgeführt.   


einer  entsprechenden  Aussparung  f  der  Schwelle  be- 
wegliche Klaue  g  mit  zwei  seitlichen  Ansätzen  h  unter 
die  Unterlagsplatte  a  und  mit  einer  am  oberen  Teil 
angebrachten  Nase  über  den  Schienenfuß,  während  sie 
mit  einem  der  Nase  gegenüberliegenden  Einschnitt  i 
den  Keil  i  umgreift  Für  den  letzteren  ist  eine 
Kreuzschlitzsicherung  vorgesehen. 

Kl.  24  f,  Nr.  152080,  vom  12.  September  1903- 
V.  A.  Kridlo  in  Prag  2.  Vorrichtung  zum  Ein- 
fahren eines  Schüreisens  in  einen  Feuerherd. 

Die  Feuertür  trägt  eine  mit  einem  Schlitz  b  ver- 
sehene, um  c  drehbare  Scheibe  a,  welche  infolge  ein- 


Kl.  7  c,  Nr.  150580,  vom  I.Juli  1902.  Deutsch- 
Österreichisch  e  M  an  nesmannr  Öhren -Werke  in 


Düsseldorf.  Speiseporrichtung  für  IMgerschrittvatz- 
werke  zum  Auswalzen  von  prismatischen  oder  un- 
runden Köhren  oder  StAben. 

Die  Dornstange  f  wird  beim  Vorschieben  zur  Be- 
grenzung ihrer  für  jedes  Auswalzen  erforderlichen 
Drehung  von  einer  Führung  /  erfaßt  und  von  der 
Umsetzspindel  *  gelöst,  so  daß  sie  gegen  weitere  Drei- 


seitiger Gewichtsbelastung  für  gewöhnlich  die  Schür- 
öffnung e  verdeckt.  Beim  Schüren  wird  der  Schlitz  b 
nach  oben  gedreht,  und  ist  es  dann  möglich,  den  gan- 
zen Rost  mit  dem  Schüreisen  zu  bestreichen. 


hung  gesichert  ist  Die  Drehung  der  Dornstangr  wird 
dadurch  verhindert,  daß  ein  kantiger  Ansatz  g  der 
Dornstange  f  in  eine  kantige  Aussparung  des  Führung?- 
schlittens  /  eintritt. 

Am  Führungsschlitten  /  sind  senkrecht  verschieb* 
bare  Riegel  o  angeordnet,  die  durch  Schubschienen  p 
abwechselnd  mit  festen  Sperrstangen  n  in  und  anuVr 
Kingriff  gebracht  werden,  zu  dem  Zwecke,  Unreal 
mäßigkeiten  in  der  Bedienung  des  Pil-rcrwagens  selbst 
tätig  auszugleichen. 
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Nr.  785303.  Albert  Saoveur  in  Cam- 
bridge, Mass.  Verfahren,  beim  Gießen  von  Blöcken 
die  Hildung  von  Lunkern  zu  verhindern. 

Erfinder  führt  aus,  daß  die  Lunker  im  obpren 
Teile  der  Blöcke  durch  zu  rasche  Abkühlung  der 
obersten  Metallschichten  entständen,  indem  das  Metall 

bereits  oben  und  an  den 
Seiten  erstarre,  während 
es  im  Innern  noch  flüssig 
sei.  Wird  dies  verhin- 
dert, so  tritt  Lunkerbil- 
dnng  nicht  auf. 

Demgemäß  wird  das 
Gießen  der  Blöcke  so 
ausgeführt,  daß  die 
Blockformen  terrassen- 
artig übereinander  auf- 
gestellt und  mit  einem 
genügend  langen  Über- 
lauf versehen  werden. 
Das  Metall  wird  nun  nur 
io  die  oberste  Form  eingegossen.  Ist  diese  gefüllt, 
so  fließt  es  über  den  Überlauf  in  die  nächste  Form 
ab  und  so  fort,  bis  sämtliche  Formen  gefüllt  sind. 
Den  oberen  Teilen  der  Formen  wird  so  längere  Zeit 
hindurch  flüssiges  Metall  zugeführt,  so  daß  die  Haupt 
masse  des  Blocks  bereits  im  Erstarren  begriffen  ist, 
während  seine  oberen  Schichten  noch  flüssig  sind. 


Sir.  78*23«.  Hugh  Prcntice  und  Frank  J. 
Deemer  in  Cleveland,  Ohio.  I 'tu  Steuerung- 
flocke  für  Hegeneraticöfen. 

Die  Drehglocke  a  trägt  oben  einen  offenen  Hals 
mit  Wasser-Ringrinne  6,  in  welche  der  Kingansatz  <• 
iles  (iaskastens  d  ragt.  Letzterer  ruht  auf  den  Tra- 
cern c,  besitzt  feuerfeste  Auskleidung  und  ist  mit 
einem  Ventil  f,  welches  gelenkig  an  scinpr  Stange 
sitzt,  zur  Regelung  der  Gase  in  Strömung  in  die  (Hocke 
a  versehen.  Die  Glocke 
Doppelmänteln, 
niedrigen  h.  Der 


a  besteht  aus  zwei  kon- 
dem  äußeren  g  und  dem 
äußere  Mant«l  läuft  in 
einer  wassergefüll- 
ten Bodenringrinne 
i,  der  innere  in  der 
inneren  Bodenring- 
rinne k.  Die  innere 
Bodenrinne  k  steht 
mit  der  äußeren  » 
durch  zwei  diame- 
tral gegenüberlie- 
gende gerade  Rin- 
nenstücke in  offener 
Verbindung.  Diese 
letzteren  trennen 
die  beiden  segment- 
artigen Kanal- 
öffnungeu  /  und  m. 
welche  zu  den  Re 
generativkammem 
hin  Verbindung  ha- 
llen. Innerhalb  des  inneren  Ringrs  k  mündet  der  Essen- 
kanal o.  Der  Glockeninn en räum  ist  durch  eine  vorn 
äußeren  Glockenmantel  g  zum  inneren  aiedrigen  Mantel  h 
<liagonal  heruntergeführte  schräge  Wand  p  geteilt, 
welche  von  senkrechten,  den  Kingraum  zwischen  den 
Heiden  konzentrischen  Bodenringrinnen  i  und  k  über- 
brückenden Ansätzen  des  äußeren  Glockenmantels  </ 
Hankiert  wird.  Der  eine  der  senkrechten  Mantel- 
tnsätze  q  ist  in  Ansicht  gezeigt.  Die  Mittelwandteile 
q  ragen  in  den  Verschlußstellungen  der  Glocke  mit 

XULn 


unteren  Fortsätzen  in  die  radialen  Bodenrinnenstucke, 
welche  die  Ringrinnen  i  und  k  verbinden.  Im  dar- 
gestellten Fall  steht  Kanal  /  mit  dem  Essenkanal  ■>. 
und  Kanal  m  mit  dem  Gaskasten  d  in  Verbindung. 
Soll  umgesteuert  werden,  so  wird  die  Olocke  um 
180°  gedreht  Der  äußere  Glockenmantel  läuft  mit 
Rädern  r  auf  der  Ringschiene  #,  welche  zwischen  den 
segmentförmigen  Kanalöffnungen  /  und  m,  also  an  den 
Verbindungsstellen  der  konzentrischen  Bodenringrinnen 
i  k  Einsenkungen  aufweist.  Wird  die  Glocke  daher 
aus  einer  der  beiden  Verschlußstellungen  heraus- 
gedreht, so  wird  sie  selbsttätig  angehoben,  so  daß  die 
Fortsätze  der  Mittelwandteile  q  der  Glocke  aus  dem 
Wasserverschlnßsystem  herausgehoben  werden,  bis  sie 
in  der  zweiten  Verschlußstellung  der  Glocke  wieder 
eintauchen.  Der  Glockenkörper  ist  in  allen  Wand- 
teilen doppelwandig  ausgeführt.  Die  Hohlräume  sämt- 
licher Glockenwandteile  stehen  miteinander  derart 
in  Verbindung,  daß  ein  stetiger  Wasserumlauf  statt- 
finden kann.  Die  Drehung  der  Glocke  wird  durch 
eine  Zahnstange  t  bewirkt,  welche  bei  ihrer  Verschie 
bung  das  im  Ständer  u  gelagerte  Zahnrad  c  dreht. 
Ein  über  diesem  auf  gleicher  Achse  sitzendes  Rad  u 
greift  in  einen  halbkreisförmigen  Zahnkranz  r,  der 
auf  dem  Glockenhals  sitet 

Nr.  741702.  John  W.  Offutt  in  Ellwood 
City,  Pa  Uöhremealzverk. 

In  dem  Ständer  a  sind  zwei  Paar  mehrfach 
kannelierter  Walzen  b  b  c  c  in  der  Passierrichtung  des 
Walzguts  hintereinander  gelagert,  und  iwar  liegen  die 
oberen  Walzen  b  e  in  den  seitlichen,  am  ihre  Mitte  d 
schwingenden  Rahmenstücken  e,  welche  in  ihrer  Mitte 
an  den  Bolzen  f  drehbar  aufgehängt  sind.  Durch  die 
Schraubenspindeln  g,  welche  auf  den  Enden  der 
Stücke  e  aufstehen  und  durch  Hin-  oder  Herbewegung 
der  beiderseits  gezahnten  Stange  h  mittels  der  Zahn- 
rider  i  entgegengesetzt  zueinander  gedreht  werden, 
werden  di>  Rahnienstücke  e  am  einen  Ende  gesenkt 
hezw.  gehoben.  Das  eine  Walzenpaar  wird  damit  ge- 
schlossen, während  das  andere  gleichzeitig  geöffnet 
wird.  Mittels  der  um  die  Bolzen  f  gelegten  Federn 
k  ist  für  die  selbsttätige  Ausbalancicrung  der  oberen 
Walzen  b  e  gesorgt.    Der  Antrieb  der  vier  Walzen 


erfolgt  durch  die  Zahnräder  /,  von  denen  jedes  mit 
den  beiden  benachbarten  in  Eingriff  steht. 

Die  in  die  einzelnen  Walzenkaliber  greifenden 
Dorne  m  werden  mittels  ihrer  Halter  n  abwechselnd 
vor-  nnd  zurückgeschoben,  d.  h.  zwischen  die  zurzeit 
geschlossenen  Walzen.  In  der  Zeichnung  ist  das 
Walzenpaar  b  b  geschlossen,  Walzenpaar  e  e  offen. 
Das  Walzgut  wird  zwischen  bb  über  den  Dorn  ge- 
walzt. Der  Dorn  bezw.  die  Dorne  werden  danach 
zurück-  und  zwischen  die  Walzen  ce  gezogen,  welche 
nunmehr  durch  Verschieben  der  Zahnstange  h  ge- 
schlossen werden. 

Das  Walzstück  wird  jetzt  vom  Dornträu;er  her- 
unter über  den  Dorn  zurückgewalzt.  Die  V  or-  und 
Zurückbewegung  der  Dornhalter  erfolgt  durch  die 
Kurbelwelle  o  vom  Zylinder  p  aus.  Bei  der  Rück 
wärtshewegung  erhalten  die  Dornhalter  mittels  der 
Zahnräder  rr  von  der  Welle  o  ans  eine  Viertel 
Umdrehung. 
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Nr.  78881&.  Walter  Kennedy  in  Alle- 
gheny,  Pa.  Anlage  zum  Überführe*  der  Erxe  usu>. 
aus  den  Vorratsbehältern  in  den  Hochofenanfzug. 

Die  Behälter  für  Erz,  Kalkstein  usw.  besitzen 
schräge  Schiittrinnen  <i,  welche  in  einen  anter  der 
Hüttensohle  liegenden  Tunnel  zu  seinen  beiden  Seiten 
ausmünden  una  durch  Klappen  b  geschlossen  werden 
können,  die  von  hydraulischen  Kraftzylindern  <•  be- 
wegt werden.  Die  Schüttrinnen  a  sind  derartig  an- 
gelegt, daß  du  Gut  möglichst  von  selbst  bei  herab- 
gelassener Klappe  aus  den  verschiedenen  Vorrats- 
behältern austritt.   In  dem  Tunnel  bewegen  sich  auf 


iTjSiprH> 

f 

Geleisen  Wagen  d,  die  das  abgelassene  Material  auf- 
nehmen und  es  durch  ihren  Klappboden  mittels  der 
Schüttrichter  e  in  die  Wagen  oder  Förderbehälter  f 
des  Hochofenaufzugs  entleeren.  Die  Sohle  des  Tunnels 
ist  nach  der  Mitte  zu,  wo  die  Schüttrichter  e  liegen, 
beiderseits  etwas  geneigt  und  die  Wagen  d  sind  durch 
Ketten  g  mit  einem  Gewichte  h  verbunden,  welches 
so  bemessen  ist,  daß  sich  die  leeren  Wagen  leicht  von 
der  Mitte  nach  den  Enden  des  Tunnels  bewegen,  wäh- 
rend die  gefüllten  Wagen  infolge  der  Schienenneigung 
das  Gegengewicht  h  überwinden  und  leicht  zu  den 
Schüttrichtern  e  laufen.  Der  erforderliche  Koks  ge- 
gelangt durch  schräge  Rinnen  aus  dem  mittleren  Be- 
hälter i  unmittelbar  in  die  Fördergefäße  /  des  Aufzug». 


Nr.  788982  und  788938.  John  H.  O'Donnell 
in  Waterbury,  Conn.  Drahtziehmaschine. 

Das  auf  Draht  zu  verarbeitende  Rnndeisen  a  wird 
der  vereinten  Wirkung  der  beiden  Proiilwalzen  a  und  b 
sowie  des  Zieheisens  e  unterworfen.  Letzteres  wird 
während  des  Ziehens  gedreht.    Es  sitzt  auswechselbar 


auf  einer  hohlen  Welle  d,  welche  durch  die  Riemen- 
scheibe e  angetrieben  wird.  Vor  dem  Zieheisen  sitzt 
eine  mit  ihm  verbundene  Führung  f,  welche  bis 
zwischen  die  beiden  Walzen  a  und  b  reicht  und  dazu 
dient,  ein  Verbiegen  (Knicken)  des  Drahts  zu  ver- 
hindern. 

Die  Patentschrift  Nr.  738933  enthält  eine  ähn- 
liche Konstruktion. 


Nr.  740418.  Jerome  R.  George  in  Wor- 
c  e  s  t  e  r ,  Massach  usetts.  Zuführungstiseh  für  Kaliber- 
wGlzwtrkt. 

Der  fisch  a  vermittelt  den  Transport  des  Walz- 
guts zwischen  Ofen  b  und  Walzwerk  c.    Je  zwei 


Kaliber  (in  der  Zeichnung  d  und  e)  werden  zusammen 
in  Benatzung  genommen.  Zar  Ingebrauchnahme  der 
anderen  Kaliber  werden  die  Walzen  mit  den  Enden 
umgelegt  f  ist  eine  feste  Platte  vor  den  Walzen  mit 
den  Führungsstegen,  zwischen  welchen  die  zu  den 
Walzenöffnungen  d  und  -•  führenden  Pässe  liegen.  In 
einem  Längsschlitz  des  Tisches  a  ist  die  senkrechte 
Platt«  h  beweglich,  welche  unter  den  Tisch  herab 
reicht,  hier  am  äußeren  Ende  drehbar  gelagert  ist 
und  am  andern  Ende  an  einer  Zugleine  hängt  80  d-»b' 
sie  vom  Arbeiter  leicht  gehoben  und  gesenkt,  d.  b. 
mit  ihrer  Oberkante  über  den  Tisch  herausgehoben 
oder  in  den  Tisch  versenkt  werden  kann. 

Schräg  gegenüber  ist  der  Tisch  ausgeschnitten 
und  die  ausgeschnittene  Ecke  durch  eine  hewegliche 


Platte  i  aasgefüllt  welche  unter  dem  Tisch  her  bis 
zum  gerade  gegenüberliegenden  Ende  sich  fortsetzt 
und  hier  um  den  Bolzen  z  drehbar  ist,  während  sie 
am  andern  Ende  bei  /  mit  einem  Drahtzug  verbanden 
ist.  Die  unterste  Stellung  dieser  Platte  ist  die  in 
einer  Höhe  mit  dem  Tisch  a.  Die  Platte  »'  besitzt 
Führungsleisten  m  und  n,  der  Tisch  a  noch  eine 
solche  Leiste  o.  Diese  Leisten  entsprechen  den  Leit- 
stegen der  Platte  f.  Durch  entsprechende  Bedienung 
der  Drahtzüge  für  den  senkrechten  Schieber  h  und 
die  Platte  f,  deren  Kante  bei  hochgezogener  Lage 
eine  Führung  abgibt  werden  die  aus  dem  Ofen  ge- 
stoßenen Stücke  der  gewünschten  Walzcnöffnung  un- 
mittelbar zugeleitet 


Nr.  741751  und  741752.    Alfred  M.  Acklin 
in  Pittsburg,  Pa.    G ießcer fahren  und -A nlage  fir 
|  Masseln. 

Die  bisher  bekannt  gewordenen  Anlagen  haben 
I  den  Übelstand,  daß  zu  viel  Formen  nötig  sind,  da  dss 
nur  durch  Luft  "gekühlte  Metall  zu  lange  glühend 
bleibt.    Die  durch  diesen  Umstand  bedingte  Länge  der 
Gießmaschinen  hat  viele  Beschädigungen  derselben  im 


Gefolge.  Diesem  Übelstande  sucht  Erfinder  darfh 
eine  sehr  energische  Kühlung,  der  Gußformen  ab- 
zuhelfen. 

Die  gefüllten  Gußformen  a,  welche  in  einer  end- 
losen Reihe  über  Rollen  6  laufen,  werden  durch  einen 
Behälter  e  geführt,  der  so  weit  mit  Wasser  gefüllt 
gehalten  wird,  daß  die  Formen  fast  ganz  in  dasselbe 
eintauchen.  Für  die  Räder  der  Formen  ist  auf  beides 
Innenseiten  des  Behälters  eine  Führungsschiene  vor- 
gesehen, desgleichen  unter  dem  Rehälter  für  die  leerte 
zur  Füllstelle  zurückkehrenden  Formen.  Nach  dem 
Austritt  aus  dem  ersten  Bade  kippen  die  Forme» 
ihren  inzwischen  erstarrten  Inhalt  über  die  Führung- 
i  fläche  d  in  einen  zweiten  Kühlbehälter  «,  in  dem  di* 
Masseln  vollständig  abgekühlt  werden. 
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15.  November  1904. 


Statiatiachea. 


Stahl  und  Eisen.  1831 


Statistisches. 


Einfuhr  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches. 


Ausfuhr 

Januar -September 

Januar -September 

1908 

1904 

1908 

1904 

Ene: 

t 

t 

t 

t 

Eisenerze,  stark  eisenhaltige  Konverterschlacken 

2204  631 

473  645 

2  492  628 

2577  954 

Schlacken  von  Erzen,  Schlacken-Filze,  -Wolle  .  . 

668  550 

6431  ID. 

10  172 

20  031 

Thomasscblacken ,  gemahl.  (Thomasphosphatmehl) 

IM  084 

112224 

172022 

191669 

RoheUea,  abfalle  and  Halbfabrikate: 

42328 

4a  loa 

86632 

68  019 

Uli  h2n 

138  LL6 

.1.38  216 

172  4*36 

Luppeneise n,  Rohschienen,  Blocke  

1591 

Z  822 

475  233 

291  256 

nuneisen,  Abfalle  u.  llalbrabrikate  zusammen 

145  I  ii 

184  B9B 

89t»  981 

527  461 

Fabrikate  wie  FaHHoneisen,  Schienen,  Bleche 

276 

667 

* 

821  Ü22 

291  178 

ÖQ 

21 

47  827 

ÜSG51 

LS 

4 

5720 

Z352 

&a 

216 

307  204 

164  723 

Schmiedbares  Eisen  in  Stäben  etc.,  Radkranz-, 

IS  433 

12312 

266  222 

220263 

Platten  und  Bleche  aus  schmiedbarem  Eisen,  roh 

918 

87  1 

216  658 

191  345 

I  4  ■  >  1 

in  oß*> 

13  791 

12279 

182 

1QÜ 

4328 

4561 

123  485 

126  173 

1  026 

1  299 

66  011 

22  668 

Fassoneisen,  Schienen,  Bleche  u.  s.  w.  im  ganzen 

■i<)  mi 

42654 

1363021 

1 144  713 

Uauz  grobe  r.i*eii waren! 

D  inte 

41  b/!tf 

447 

K.  Air  1 

BLEU 

x  262 

\  *zb 

an  < 

Brucken  und  Brückenbestandteile  

121 

5601 

l  iAQ 

181 

179 

2916 

2713 

Cisen,  zu  grob.  Maschinenteil. etc.  roh  vorgeschmied. 

bü 

141 

3  228 

2x16 

213 

824 

Hfj  018 

3Ji  517 

12 

5 

163 

122 

Rohren,  gewalzte  u.  gezog.  aus  schmiedb.  Eisen  roh 

2  911 

9  687 

42  644 

48  224 

Grobe  Eisenwaren : 

Grobe  Eisenwar.,  u.  abgeschl.,  getlrn.,  verzinkt  etc. 

b  /  DU 

Q  /ZI 

1W  Ittlo 

i  /  j 

Messer  zum  Handwerks-  oder  häuslichen  Gehrauch, 

240 

i>QA 

27U 

1 7  Aon 

,      abgeschliffen,  geftrnifsl,  verzinkt  .... 

aö2a 

j  ha  i 

1204 

öl  Ut>4 

1  QJl 

lbu 

217 

2 

i 

Scheren  und  andere  Schneidewerkzeuge  .... 

1"35 

Werkzeuge,  eiserne,  nicht  besonders  genannt  .  . 

222 

261 

2256 

24G0 

Geschosse  aus  schmiedb.  Eisen,  nicht  weit  bearbeitet 

1 

172 

25 

38 

29. 

88  215 

42630 

<ie>chi)s.-e  ohne  Bleimantel.  weiter  bearbeitet  .  . 

l 

1 

324 

46 

176 

429 

3  855 

4701 

Feine  Eisenwaren: 

619 

620 

IU22 

Z611 

lieschosse .     vernickelt     oder     mit  Uleiiri.tnleln, 

1 

2 

322 

645 

Waren  aus  schmiedbarem  Eisen   

1  145 

1  225 

16245 

18  770 

LS2Ö 

1673 

5.282 

5  323 

Fahrrader  aus  schmiedb.  Eisen  ohne  Verbindung 

mit    Antriebsmaschinell ;    Fahrriidteile    au  (Wer 

Anlriebsmaschinen  und  Teilen  von  solchen    .  . 

182 

197 

2285 

8432 

Fahrräder  aus  schmiedbarem  Eisen  in  Verbindung 

mit  Antricbsmaschiuen  (Motorfahrräder)    .  .  . 

43 

sa 

Iii 

103 

1  Ausfahr  unter  .Messerwaren  und  Schneidewerkzeugen,  feine,  aufser  chirurg.  Instrumenten*. 


Stat  if  tische«. 


Einfuhr 
Januar-September 

A  umfuhr 
Januar-September 

mos 

1904 

1808 

1904 

Fortsetzung. 

Messer  waren  und  Schneidewerkzeuge,  feine,  aufser 
Nah-,  Stick-,  Stopfnadeln,  Nahmaschinennadeln  . 

1 

100 
2 
lüü 

ü 

23 

t 

130 
5 
IIB 

8 

m 

26. 

■ 

5  463 

86 
49 
llfi 
231 

m 
397 

■ 

6248 
HE 
706 

im 
m 

48 
432 

Eisenwaren  im  ganzen 

31  663 

40  7M") 

407  ÖQÜ 

410  535 

Maschinen : 

Motorwagen,  zum  Fahren  auf  Schienengeleisen 

„        nicht    zum    Fahren    auf  Schienen- 
Nähmaschinen  mit  Gestell,  überwieg,  aus  Gufseisen 
Desgl.  überwiegend  aus  schmiedbarem  Eisen   .  . 

454 

42 
H35 
05 
3  641 
Sfi 

564 
1  439 

39 

673 
56 
103 
Uli 
3  693 
31 

812 

419 
171 
2  598 
1868 
6855 

1088$ 

5  941! 
1  HS 

1  m 

3426 
1609 

6  063 

Andere  Maschinen  und  Maschinenteile: 

Brauerei-  und  Brennerei^rerate  (Maschinen)       .  . 

Maschinen  für  Holzstoff-  und  Papierfabrikalion 
Maschinen  zur  Bearbeitung  von  Wolle  

Haschinen  zum  Durchschneiden  und  Durchgehen 
Andere  Maschinen  zu  industriellen  Zwecken  .  .  . 

14  676 
5S 
680 
662 
5  183 
3  168 
2208 
163 
1667 

Ctti 
UQ 

164 

933 
738 

4Ü 
125 
528 

IQ 

226 
1  325 
I  105 

1423Ü 
11 
556 

1  001 
3649 
4219 

2  BIß. 
237 

3QQ3 
.?ti2 
255 

SU 
58. 
160 

4Q 
440 

10  947 

11631 
1712 
5011 
9  695 
2  251 
6180 

UQfil 
4678 

14674 

1  Q7H 
2164 
3324 

6  337 
407 
187 

ti  Vit 

25 

1899 

7  im 

46185 

11291 
2  46" 
5842 
U&5I 
2165 

5  643 

m&Jü 

5"i59 
JÜ66:- 
1  481 
2693 
3616 

6  7S«i 
54<i 
142 

266 
2012 

7  779 
5Ji  174 

„               „             ,    echmiedbartm  Eilen  . 
„                „             „    ander,  unedl.  Metallen 

zaiii 

22. 42T> 
Ü82R 
4  4  f. 

ZQQ1 
411481 
1448 
'>4H 

2Q2& 
IHR  573 
SA  332 
822 

1  TIA 
123  592 
3&  228 

1  i>r- 

Maschinen  und  Maschinenteile  im  ganzen 

42  369 

5B  289 

147  225 

193171 

89 

139 

372 

285 

Andere  Fabrikate: 

Andere  Wa^en  und  Schlitten  

Dampf-Seeschiffe,  ausgriioniiiien  die  von  Holz 
Segel -Seeschiffe,  aiisgenuminen  die  von  Holz 
Schiffe  für  die  Binnenschiffahrt,  ausgenommen 

13 

7. 

212 
158 
1 
& 

8Ü 

54 
217 
12 
L 

71 

L3&84 
94. 
& 

Z5 

18715 
128 
lfl 

m 

126 

Zusammen :  Eisen.  Eisenwaren  und  Maschinen 

.  t 

260  624 

324  573 

2819  488 

2  276  165 
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BtrichU  über  V$rmmmlung*n  au»  Faehvertimen. 


Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Verein  deutscher  Eisen-  und  Stahl- 
industrieller. 

(Hauptversammlung.) 

Die  am  27.  Oktober  d.  J.  zu  Berlin  abgehaltene 
Hauptversammlung  wurde  vom  Vorsitzenden,  Hrn.  Ge- 
beimrat  Qerh.  L.  M e y  e  r -  Hannover,  geleitet.  Zur 
Durchsicht  der  Satzungeu,  die  noch  immer  den  Puddel- 
ofen als  Einheit  für  die  Beitragsleistung  zugrunde 
legen,  wurde  ein  Sonderausschuß  gewählt.  Sodann  er- 
stattete  Hr.  Generalsekretär   H.  A.   Bueck  einen 
lichtvollen  umfassenden  Jahresbericht,  indem  er  zu- 
nächst der  Tätigkeit  des  Zentralverbands  deutscher 
industrieller  für  die  Ausfuhriudustrie  n.  a.  durch  Ent- 
sendung einer  Kommission  nach  Südafrika  gedachte, 
die  16  Hefte,  darunter  sechs  auf  die  Erzeugnisse  der 
Eisenindustrie  bezügliche,  herausgegeben  habe.  Er 
legte  ferner  den  Verkehr  des  Vereins  mit  den  Behör- 
den   dar,  ging  dann  auf  die  allgemeine  Lage  der 
Eisen-  und  Stahlindustrie  Uber  und  zeigte  an  der  Hand 
der  amtlichen  statistischen  Zahlen,  daß  die  Ausfuhr 
von  Eisenwaren  in  den  letzten  Jahren,  besonders  im 
Vorjahr,  gestiegen  sei.  Der  Geschäftsführer  hob  diesen 
Umstand  besonders  hervor  mit  Rücksicht  auf  die  von 
der  Fertigindustrie  geführten  Klagen  über  die  Aus- 
fuhrtätigkeit der  Syndikate  und  Kartelle.   Im  hohen 
Maße  wichtig  für  den  inländischen  Verbrauch  be- 
zeichnete der  Geschäftsführer  den  Ausfall  der  Ernte. 
Der  furchtbare  Krieg  in  Ostasien  wirkte  zwar  lahmend  j 
auf  das  wirtschaftliche  Leben,  aber  es  lasse  sich  wohl  , 
annehmen,  daß  der  früher  oder  später  eintretende  Er- 
satz des  in  gewaltigem  Umfange  zerstörten  Materials 
der  Eisen-  und  Stahlindustrie  zugute  kommen  werde.  \ 
Die  Verschärfung  des  Wettbewerbs  nicht  allein  auf 
dem  inländischen,  sondern  auch  auf  dem  Weltmarkt 
hätte  die  Erkenntnis  immer  mehr  gefördert,  daß  eine  i 
möglichst  weitgehende  Organisation  der  Industrie  in 
sich  selbst  zur  Regelung  der  Erzeugung  wie  des  Ab-  I 
satzt»  eine  unabweisliche  Notwendigkeit  geworden  sei. 
In  dieser  Beziehung  weise  das  abgelaufene  Jahr  zwei  | 
bedeutende  Ereignisse  auf:  die  Erneuerung  des  Kohlen-  | 
Syndikats  nnd  die  Begründung  des  Stahlwerks- Verbandes. 
Die  Bedeutung  des  letzteren  ist  in  neuerer  Zeit  in 
dem  internationalen  Vertrage   hervorgetreten,  dessen 
Abschluß  anscheinend  gelingen  wird  und  wohl  noch 
zu  weiterer  Verständigung  führen  könnte.   Ferner  sei  , 
diesen,  von  den  Industrien  europäischer  Länder  unter 
sich  abzuschließenden  Verträgen  eine  weitere  große 
Bedeutung  beizulegen,  weil  sie  den  Kampf  gegen  die 
amerikanische  Gefahr  erleichtern,  die  sich  im  übrigen 
nicht  so  verhängnisvoll  erwiesen  habe,  als  es  vor  | 
einiger  Zeit  angenommen  worden  sei.   Die  Beobach- 
tung, daß  bei  den  Erhebungen  über  die  Kartelle  der  1 
Roheisen-  und  Halbzeugindustrie  die  Gegensätze  in 
nicht  schöner  Weise  vor  den  Gegnern  der  Industrie 
erörtert  worden  waren,  hätte  die  von  dem  Zentralver- 
band  bereits  vor  langer  Zeit  gebildete  Syndikats- 
kommission veranlaßt,   vor   der  Enquete    über  die 
Syndikate  der  Drahtindustrie  die  Vertreter  der  Syndi- 
kate wie  der  Abnehmerkreise  zu  einer  Vorbesprechung 
zusammenzuberufen,  um  womöglich  einen  Ausgleich 
der  Meinungsverschiedenheiten  herbeizuführen.  Dieser  ! 
Versuch  sei  derart  gelangen,  daß  von  der  damaligen  i 
Versammlung  ein  Antrag  angenommen  wurde,  der  , 
empfahl,  auch  in  Zukunft  die  8yndikatskommiasion  : 


des  Zentral  Verbandes  zur  Ausgleichung  von  Schwierig- 
keiten zwischen  den  Kartellen  nnd  ihren  Abnehmern 
heranzuziehen.  Der  Geschäftsführer  empfahl  dieses 
Verfahren  namentlich  mit  Rücksicht  auf  den  jetzt 
öffentlich  geführten  Kampf  der  Fabrikanten  in  der 
Kleineisenindustrie  und  der  sogenannten  reinen  Walz- 
werke gegen  den  Stahlwerks- Verband. 

Auf  dem  Gebiet  des  Verkehrswesens  erkannte  er 
zunächst  die  auf  die  Verbesserung  im  Eisenbahn- 
betriebe gerichteten  Bestrebungen  an,  auch  daß  im 
Laufe  der  Zeit  manche  Tariferleichterungen  eingetreten 
seien.  Leider  müsse  aber  festgestellt  werden,  daß  eine 
durchgreifende  Reform  in  der  Richtung  einer  all- 
gemeinen Ermäßigung  der  Frachten  für  den  Transport 
der  Rohstoffe  und  Halberzeugnisse  noch  nicht  ein- 
getreten sei  und  auch  nicht  in  Aussicht  stehe.  Diese 
Reform  sei  aber  durchaus  nötig,  um  es  der  Industrie 
zu  ermöglichen,  ihre  Herstellungskosten  zu  ermäßigen, 
und  durch  den  Absatz  ihrer  Erzeugnisse  auf  dem 
Weltmarkt  die  Arbeitsmenge  dauernd  zu  beschaffen, 
die  notwendig  ist  zur  Beschäftigung  und  Ernährung 
der  stets  sieb  vermehrenden  Arbeitermassen.  Diese 
Reform  sei  durchführbar  mit  Rücksicht  auf  die  großen 
Überschüsse  der  Eisenbahnen,  die  zur  Befriedigung 
allgemeiner  Staatsbedürfnisse  verwendet  würden,  nnd 
daher  vollkommen  den  Charakter  einer  Verkehrssteuer 
trügen.  Die  Frage  der  Erweiterung  und  Vermehrung 
der  künstlichen  Wasserstraßen,  nach  Ansicht  des  Ge- 
schäftsführers eine  Lebensfrage  für  die  Entwicklung 
der  wirtschaftlichen  Verhältnisse,  sei  durch  die  Be- 
ratung der  wasserwirtschaftlichen  Vorlage  im  Ab- 
geordnetenhause brennend  geworden.  Der  Geschäfts- 
führer gab  einen  kurzen  Überblick  über  den  Inhalt 
der  die  wasserwirtschaftliche  Vorlage  bildenden  fünf 
besonderen  Gesetzentwürfe  und  vertrat  die  Meinung, 
daß  der  fünfte  und  hauptsächlichste  die  Herstellung 
und  den  Ausbau  von  Wasserstraßen  betreffende  Oe- 
setzentwurf gefährdet  sei.  Einmal  hätten  die  Agrarier 
ihren  Widerstand  nicht  aufgegeben,  dann  aber  müsse 
er  zu  seiuem  lebhaften  Bedauern  feststellen,  daß  die 
am  meisten  an  einer  Verbilligung  der  Beförderung 
von  Rohstoffen  und  Halberzeugnissen  interessierten 
Eisen-  nnd  Stahlindustriellen  in  ihren  verschiedenen 
(Truppen  verschiedene  Ansichten  vertreten  und  zum 
Teil  die  Annahme  der  Vorlage  von  der  Erfüllung 
ihrer  besonderen  Wünsche  abhangig  machten.  Er  sei 
der  Ansicht,  daß  iede  Änderung  bezw.  Verbesserung 
der  Verkehrsverhältnisse  mit  Nachteilen  für  einzelne, 
auch  für  ganze  Gebiete  verbunden  sein  könne.  Aber 
diese  Nachteile  sollten,  seines  Erachtens,  getragen 
werden  im  Hinblick  auf  die  Förderung  der  allgemeinen 
wirtschaftlichen  sozialen  und  Kulturverhaltnisse,  die 
jede  Verkehrsverbessernng  zur  Folge  habe,  und  mit 
denen  auch  jene  Nachteile  sicher  ihren  Ausgleich 
fänden. 

Die  Vorgänge  auf  dem  Gebiet  der  Sozialpolitik 
würden  gekennzeichnet  durch  das  immer  stärkere  Her- 
vortreten der  Sozialdemokraten  und  ihre  Organisation 
und  das  Zurückweichen  der  Reichsregierung  und  der 
politischen  Parteien  vor  dem  Andrängen  der  Sozial- 
demokratie und  ihrer  sozialistischen  Freunde  in  den 
bürgerlichen  Parteien.  Der  von  dem  Zentralverbande 
nach  Niederschlagung  des  Ausstandes  in  Crimmitschau 
ausgegangene  Oedanke,  die  gesamte  deutsehe  Arbeitgeber- 
schaft in  Arbeitgeberverbänden  zu  organisieren,  nicht 
zum  Angriff,  sondern  zur  Verteidigung  gegen  die  An- 
griffe der  Sozialdemokratie  und  ihrer  Organisationen 
sei  daher  überall  freudig  begrüßt  worden.  Leider, 
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haben  die  alten  Gegner  des  Zentralverbandes  und  die 
unter  freihändlerischer  Leitung  stehenden  Vereine 
eine  Gegenbewegung  hervorgerufen  und  den  Verein 
deutscher  Arbeitgeberverbände  gegründet,  während  der 
Zentralverband  die  von  Anfang  an  vorgesehene  Haupt- 
stelle  deutscher  Arbeitgeberverbände  gebildet  hat. 
Unzweifelhaft  steht  der  Ubergroße  Teil  der  machtvollen 
Industrie,  die  auch  das  Vermögen  und  den  Willen 
hat,  im  gegebenen  Falle  große  Mittel  aufzubringen, 
auf  der  Seite  des  Zentral  verband  es.  Bei  der  Haupt- 
stelle deutscher  Arbeitgeberverbände  sei  ein  Arbeits- 
nachweis für  technische  und  kaufmännische  Beamte 
der  Industrie  eingerichtet  worden.  Der  Geschäfts- 
führer empfahl  den  Mitgliedern  des  Vereins  wann  die 
Benutzung  dieses  Arbeitsnachweises,  durch  den  ihnen 
viel  Mühe  und  Arbeit  erspart  werden  könne,  denn  in 
der  Hauptstelle  würden,  abgesehen  von  der  Prüfung 
der  Zeugnisse,  noch  außerdem  die  genauesten  Er- 
kundigungen über  die  Bewerber  eingezogen. 

Die  hu  Reichstag  eingebrachten  sozialpolitischen 
Anträge  seien  hauptsächlich  auf  die  Verkürzung  der 
Arbeitszeit,  die  Erweiterung  des  Arbeiterschutzes  und 
die  Begünstigung  der  Arbeiterorganisationen  gerichtet. 
In  der  Industrie  habe  man  sich  allmählich  gewöhnt, 
diese  Anträge  als  dem  agitatorischen  Bedürfnis  ent- 
sprangen anzusehen.  Jetzt  aber  seien  sie  dadurch  zu 
einer  großen  Bedeutung  gelangt,  daß  die  Regierung 
sich  mit  den  wichtigsten  derselben  einverstanden  er- 
klärt und  sie  aufgenommen  habe.  Eine  Vorlage,  be- 
treffend die  Festsetzung  des  zehnstündigen  Arbeits- 
tages für  Frauen,  sei  mit  ziemlicher  Bestimmtheit  zu 
erwarten.  Dabei  werde  man  aber  nicht  stehen  bleiben, 
sondern  es  werde  die  Feststellung  des  Höchstarbeits- 
tages von  zehn  Stunden  für  alle  Arbeiter  gefordert 
werden.  Die  Festsetzung  des  zehnstündigen  Arbeits- 
tages für  die  Frauen  bedeute  für  die  Webstoffindustrie 
schon  eine  derartige  allgemeine  Regelung.  Der  Ge- 
schäftsführer hob  hervor,  daß  in  der  Webstoffindustrie 
und  auch  in  anderen  Industrien  der  allgemeine  zehn- 
stündige Arbeitstag  vielfach  bereits  bestehe.  Wie  sich 
dieser  aber  allmählich,  infolge  des  Zuges  der  Zeit, 
aus  einer  viel  längeren  Arbeitszeit  entwickelt  habe, 
so  sollte,  im  Vertrauen  auf  diese  Bewegung,  anch  die 
weitere  Entwicklung  abgewartet  werden.  Das  Ein- 
reifen der  Gesetzgebung  sei  entschieden  zu  verwerfen, 
enn  der  Industrie  müsse  für  besondere  Zeiten  der 
Geschäftsbewegung  freie  Hand  gelassen  werden.  Ver- 
hängnisvoll werde  die  Feststellung  eines  zehnstündigen 
Höchstarbeitstages  für  die  Industrien  mit  permanenter 
Feuerung  sein.  Es  würde  nichts  übrigbleiben,  als 
die  Einführung  von  drei  Schichten,  das  Ideal  der  So- 
zialdemokratie. Der  Geschäftsführer  wandte  sich 
weiter  gegen  eine  Reihe  übertriebener  Forderungen 
auf  dem  Gebiete  des  Arbeiterschutzes,  und  verlangte 
als  Gegengewicht  gegen  die  für  die  Berufsvereine  der 
Arbeiter  geforderte  Rechtsfähigkeit  deren  gesetzliche 
Haftbarmachung  für  den  von  ihnen  verursachten  Scha- 
den. Der  Geschäftsführer  schloß  seinen  Vortrag  mit 
dem  Wunsche,  daß  die  von  ihm  berührten  widrigen 
Verhältnisse  das  weitere  Gedeihen  der  deutschen 
Eisen-  und  Stahlindustrie  nicht  behindern  möchten,  daß 
sie  vielmehr  erfolgreich  auch  weiter  fortschreiten  und 
ihre  Bedeutung  im  Weltverkehr  festigen  und  Bteigern 
möchte.  Der  anziehende  Vortrag  wurde  mit  lebhaftem 
Beifall  aufgenommen. 

An  den  Vortrag  Buecks  schloß  sich  eine  ein- 
gehende Erörterung,  in  der  die  Verhältnisse  des 
Kohlenkontors  von  Kommerzienrat  Engelhardt-Offen- 
bach und  Abg.  Dr.  Heumer- Düsseldorf,  die  Verhält- 
nisse des  Stahlwerks- Verbandes  von  Regierungsrat  a.  D. 
Völcker  -  Düsseldorf  besprochen  wurden.  Geheimrat 
Gerh.  L.  Meyer- Hannover  schloß  darauf  die  Verhand- 
lungen mit  dem  Wunsche  einer  Zunahme  der  Einig- 
keit in  der  deutscheu  Industrie,  insonderheit  der  deut- 
schen Eisen-  und  Stahlindustrie. 


Iron  and  Steel  Institute. 

i  ■ 

In  diesem  Herbst  tagt  zum  zweitenmal  diese 
angesehene  britische  Gesellschaft,  der  auch  mit  Recht 
ein  internationaler  Charakter  zugesprochen  wird,  in 
1  den  Vereinigten  Staaten  von  Nordamerika.  Im  Jahre 
1  1890  war  die  erste  amerikanische  Versammlung,  an 
welcher  gleichzeitig  der  Verein  deutscher  Eisenhütten- 
leute  als  selbständige  Korporation  damals  mit  etwa 
120  Mitgliedern  teilnahm.  Die  Zahl  der  Mitglieder, 
die  an  der  diesmaligen  Veranstaltung  sich  beteiligen, 
beträgt  etwa  200;  die  Mehrzahl  der  Teilnehmer  landete 
am  Sonntag  den  23.  Oktober  vormittags  mit  dem 
Dampfer  „Celtic",  aber  auch  die  deutschen  Dampfer 
tragen  eine  große  Anzahl  von  englischen  Teilnehmern 
hinüber.  Die  Ankömmlinge  worden  von  dem  Empfangv 
komitee  schon  an  der  Landungsbrücke  bewillkommnet; 
die  amerikanische  Gastfreundschaft  soll  sich  bis  zur 
Mitte  des  Monats  November  erstrecken. 

Am  24.  Oktober  morgens  fand  eine  Besichtigung  der 
neuesten  Errungenschaften  der  Stadt  New  York  statt 
man  besichtigte  die  neuen  Verkehrsmittel,  die  Sehnsli 
bahnen,  wie  die  unterirdischen  Bahnen,  weiter  word* 
die  Nichols  Chemical  Co.  besucht,  in  der  man  dem 
Schmelzen,  Bessemern  nnd  Reinigen  von  Kupfer  bei- 
wohnte. Am  Nachmittag  stattete  man,  wie  auch  vor 
14  Jahren,  der  Edison  Company  einen  Besuch  ab, 
während  ein  anderer  Teil  der  Versammlung  sich  die 
Arbeiten  an  dem  Hudson-Tnnnel  und  ein  weiterer 
Teil  sich  die  neue  im  Bau  begriffene  Hängebrücke  in 
Brooklyn  ansah. 

Am  Abend  fand  die  Eröffnungs-Sitzung  statt, 
bei  welcher  Begrüßungsansprachen  vom  Bürgermeister 
der  Stadt  New  York,  Fornea,  von  John  Fritz, 
dem  Präsidenten  des  amerikanischen  Km]) (Hilfskomitees, 
und  James  Gayley,  dem  Präsidenten  des  American 
Institute  of  Mining  Engineers,  gehalten  wurden;  die 
Redner  wurden  durch  den  in  Deutschland  äußerst  vor- 
teilhaft bekannten  Redakteur  des  „Iron  Age*  Charles 
Kirchhoff,  den  Vorsitzenden  des  amerikanischen 
Ausführungskomitees,  in  trefflicher  Weise  eingeführt 
Im  Namen  des  Vorstandes  des  Iron  and  Steel 
Institute  überreicht  Sir  James  K i  tson  dem  scheiden- 
)  den  Präsidenten  Andrew  Carnegie  die  goldene 
Bessemer-Denkmünze.  Die  Antwort  Carnegies  auf  die 
Ansprache  von  Fornes  lautete  wie  folgt: 

„Im  Namen  der  Eisen-  und  Stahlindustrie  danke 
ich  verbindlichst  für  die  außerordentlich  herzliche 
:  Begrüliung,  die  Sie  uns  erweisen.  Ihre  Wärme  über- 
rascht uns  nicht,  dem  Institute  ist  die  amerikanische 
Gastfreundschaft  nicht  fremd;  vor  14  Jahren  waren 
wir  um  dieselbe  Jahreszeit  zum  erstenmal  Ihre  Gäste. 
Viele  der  damaligen  Teilnehmer  sind  auch  beute 
Ihre  Gäste;  unter  ihnen  sind  namentlich  die 
früheren  Präsidenten  Sir  James  Kitson  nnd  Martin, 
Richards  und  Whitwell.  Der  Erstgenannte,  der  die 
damalige  Präsidentenstelle  inne  hatte,  ist  zur  allgemeinen 
i  Freude  wiederum  hier,  denn  er  ist  ein  wichtige» 
Bindeglied  zwischen  den  zwei  Zweigen  unserer  englisch 
sprechenden  Rasse  geworden.  Bei  unserm  letzten  Be- 
suche wat  das  Institut  erstaunt  über  die  außerordent- 
liche Entwicklung,  die  es  damals  vorfand,  aber  es  wird 
heute  sehen,  daß  die  Entwicklung  in  einem  noch  reißen 
deren  Tempo  vor  sich  gegangen  ist,  als  damals.  Die 
Zahlen  sind  staunenerregend;  die  amerikanische  Roh- 
eisen-Produktion betrug  im  Jahre  1890  9  200000  t,  im 
Jahre  1903  war  sie  18000000  t,  sie  hat  sich  also  ie 
13  Jahren  verdoppelt.  Die  Bessemerstahl -Produktion 
hat  sich  mehr  als  verdoppelt,  nnd  die  Martinstahl- 
Fabrikation  ist  von  '/i Million  Tonnen  im  Jahre  1890  tnf 
6000000  t  im  Jahre  1908  gestiegen,  hat  sich  also  nm 
mehr  als  verelffaeht.  Die  amerikanische  Ausfahr  so 
Fertigfabrikaten  hat  sich  verdreifacht.  In  dem  Jahr- 
zehnt von  1890  bis  1900  wuchs  die  Bevölkerung  um 
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1B  500000,  and  das  Nationalvermögen  hat  Bich  von 
66000000000  $  auf  94000000000/  erhöht. 

Kein  Wunder,  daß  wir  kommen,  um  dieses  mäch- 
tige Wachstum  zu  studieren.  Eine  Quelle  höchster 
Anerkennung  für  die  britischen  Mitglieder  liegt  darin, 
daß,  während  dem  Amerikaner  die  Entwicklung  der 
eigenen  Eisen-  und  Stahlindustrie  »umschreiben  ist, 
er  England  für  die  Erfindungen  dankbar  sein  muß, 
die  solche  Wunder  der  Entwicklung  ermöglicht  haben ; 
Männern  wie  Curt,  Nelson,  Thomas,  Gi Ichrist,  Besse- 
mer,  Siemens  und  Martin  verdankt  Amerika  seiuen  Erfolg. 
Die  beiden  letzteren  können  unsere  deutschen  bezw. 
französischen  Mitglieder  als  ihre  Landsleute  in  Anspruch 
nehmen.  —  Wir  von  den  drei  teutonischen  Stämmen 
and  Frankreich  sind  hier  als  beitragende  Kräfte  zn 
der  großen  Errungenschaft  verbündet.  Das  Institut« 
beglückwünscht  die  amerikanische  Republik  zu  ihrem 
überraschenden  Wachstum,  das  wir  mit  Genugtuung 
beobachten,  denn  dieses  hat  nicht  die  Erzeugung  irgend 
eines  anderen  Landes  verringert;  die  Nachfrage  der 
ganzen  Welt  hat  sich  ebenso  rasch  gesteigert,  als  die 
Eisen  und  Stahl  erzeugenden  Völker  in  der  Lage 
gewesen  sind,  sie  zu  befriedigen.  Und  wenn  wir  in 
die  Zukunft  blicken,  so  ist  die  Frage  nicht  entscheidend, 
wie  wir  einen  Markt  für  den  vergrößerten  Stahlabsatz 
finden,  sondern  es  kommt  vielmehr  darauf  an,  wie  die 
gebieterische  Nachfrage  der  stets  wachsenden  Be- 
völkerung aus  neuen  Erzlagerstätten  zu  angemessenen 
Preisen  gedeckt  werden  kann. 

Die  erforderliche  Deckung  mit  gutem  Eisenerz  ist 
noch  keineswegs  gesichert;  wir  sind  gezwungen,  unsere 
Hoffnung  auf  eine  steigende  Erzeugung  von  billigem 
Stahl  auf  weitere  Auffindung  von  Eisenerzen  zu  gründen. 

Das  Institut  hat  keine  engen  und  selbstsüchtigen 
Zwecke;  die  Erfindungen  und  Entdeckungen,  wo  sie 
immer  gemacht  werden,  werden  rasch  und  gründlich 
in  unseren  Versammlungen  aufgeklärt.  Die  in  der 
letzten  Versammlung  gehaltenen  Vorträge  kennzeich- 
nen diese  edle  Politik  der  Öffentlichkeit  und  des  gegen- 
seitigen Zusammenwirkens;  zwei  Führer  in  der  Fabri- 
kation von  Panzerplatten  beschrieben  ihre  neuesten 
Verfahren  und  erörterten  ihre  Vorzüge.  Wir  sind  auf 
diesen  Umstand  alle  besonders  stolz. 

Die  Staatsmänner  verschiedener  Völker,  die  sich 
jetzt  in  unbegründetem  Argwohn  gegenseitig  beobachten, 
mögen  sich  an  dem  weltumfassenden  Iron  and  Steel 
Institute  eine  Lehre  nehmen." 

Am  25.  Oktober,  vormittags  10  Uhr,  begann  die 
eigentliche  Geschäftssitzuog.  Zunächst  wurde  R.  A. 
H  ad  fiel d  als  Präsident  für  die  nächsten  zwei  Jahre 
gewählt.  Dann  folgte  James  Gayley,  der  schon 
im  Jahre  1890  einen  Vortrag  über  die  Fortschritte  der 
Roheisenerzeugung  in  den  Vereinigten  Staaten  gehalten 
hatte,  mit  einem  Vortrage  über  die  Verwendung  von 
trockenem  Wind  im  Hochofenbetrieb.  Der  Vor- 
trag ist  an  anderer  Stelle  dieses  Heftes  wiedergegeben. 

Die  Diskussion  über  den  Vortrag  wurde  von 
E.  W.  Richards  eröffnet,  welcher  auf  die  Empfind- 
lichkeit der  Hochöfen  gegen  Witterungseinflüsse  hin- 
wies. Diese  Eigenschaft  mache  sich  besonders  in  den 
Sommermonaten  Juni,  Juli  und  August  bemerkbar, 
wahrend  welcher  Zeit  ein  Hochofen  nicht  gut  trockne, 
nicht  die  gewohnte  Eisenqualität  liefere  und  einen 
größeren  Aufwand  an  Brennmaterial  als  in  den  übri- 
gen Jahreszeiten  erfordere.  Richards  glaubt,  daß  der 
Vortragende  sich  auf  dem  richtigen  Wege  »n  einem 
großen  Erfolge  befindet,  nur  hoffe  er,  daß  das  Ver- 
fahren sich  nicht  zu  teuer  stellte. 

J.  Fritz  legt  dem  Gayleyschen  Verfahren  gleich- 
falls eine  sehr  große  Bedeutung  bei  und  hebt  besonders 
den  Wert  hervor,  den  dasselbe  für  die  Regelmäßigkeit 
des  Betriebes  besitzt  Der  Gedanke,  den  Feuchtigkeits- 
gehalt dnreh  Abkühlung  zu  beseitigen,  sei  ja  schon 
vielfach  erwogen,  aber  das  Verdienst  des  Vortragenden 
sei  es,  den  Gedanken  in  die  Tat  umgesetzt  zu  haben. 


!        E.  S.  Cook  aus  Pottstown  Pa.  teilt  mit,  daß  er 
|  Versuche  angestellt  hat,  der  Gebläseluft  die  Feuchtig- 
j  keit  durch  Chlorkalzium  zu  entziehen;*  es  hat  sich  in- 
I  dessen  herausgestellt,  daß  die  Kosten  des  Verfahrens 
mehr  als  die  Ersparnis  im  Hochofen  betragen  und  die 
!  Versuche  sind  ans  diesem  Grunde  aufgegeben  worden. 
Nach  den  im  Schuylkill-Tal  bei  Pottstown  in  verschie- 
denen Jahren  nnd  zn  verschiedenen  Jahreszeiten  an- 
gestellten Versuchen  wechselt  die  anf  die  Tonne  Eisen 
j  verdampfte    Wassermenge   von   67,6  bis  202,5  kg. 
!  Häufig  wurden  von  23  bis  26,5  g  Feuchtigkeit  im 
Kubikmeter  Luft  gefunden.    Der  Redner  sprach  zum 
Schluß  die  Befürchtung  ans,  daß  sich  die  Kosten  des 
Verfahrens  zu  hoch  stellen  werden. 

E.  H.  Saniter  erklärte  sich  mit  den  von  dem 
i  Vortragenden  bezüglich  des  Hochofenbetriebes  ge- 
machten Ausführungen  einverstanden,  betonte  aber, 
!  daß  beim  Martinprozeß  die  Generatorgase  eine  größere 
Wassermenge  in  den  Ofen  einführen  als  die  Luft,  und 
daher  eher  einer  Trocknung  bedürfen.  In  seiner  Er- 
widerung wies  der  Vortragende  darauf  hin,  daß  die 
Zeit  für  seine  Versuche  knapp  bemessen  gewesen 
wäre  und  seine  Angaben  vielleicht  an  manchen  Stellen 
der  Berichtigung  bedürfen.  Bezüglich  der  Anwendung 
des  Trockenverfahrens  auf  den  Bessemerprozeß  habe 
er  amerikanische  Verhältnisse  im  Ange,  da  man  auf 
den  amerikanischen  Hütten  Roheisen  mit  1  bis  l1/«*/0 
Silizium  verarbeitet.  Es  würde  zweifellos  von  Vorteil 
sein,  wenn  man  den  Silizinmgehalt  etwa  auf  •/» 
herabsetzen  könne.  Bezüglich  der  Trocknung  von 
Generatorgasen  würde  er  später  noch  einige  Mit- 
teilungen machen.  (Fortsetzung  folgt.) 

*  Anmerkung  der  Redaktion:    Es  sei  bei 
'  dieser  Gelegenheit  daran  erinnert,  daß  James  Beau- 

mont  Neilson,  der  Erfinder  der  Winderhitzung, 
bereits  im  Jahr  1825  den  Vorschlag  gemacht  hatte, 
den  Gebläsewind  vor  Einführung  in  den  Hochofen  da- 
durch zu  trocknen,  daß  er  ihn  durch  zwei  lange 
Kammern,  welche  gebrannten  Kalk  enthielten, 
leitete.  In  demselben  Jahr  (1825)  hielt  er  vor  der 
„Philosoph ical  Society"  von  Glasgow  einen  Vortrag 
über  das  Schmelzen  von  Eisenerzen,  dessen  zweiter 
!  Teil  die  Frage  behandelte,  weshalb  ein  Hochofen  im 
|  Winter  einen  günstigeren  Gang  besitze,  als  im 
Sommer.  Er  führt  ganz  zutreffend  als  Grund  an,  daß 
die  Gebläseluft  im  Sommer,  zumal  bei  Anwendung 
der  damals  üblichen  Wasserregulatoren,  feuchter 
sei,  als  im  Winter.*  Es  war  schon  damals  eine  alt- 
bekannte Tatsache,  daß  der  Hochofen  um  so  besser 
ging,  je  kälter  die  Witterung  war;  hieraus  hatte  sich 
dann  auch  die  Praxis  ausgebildet,  den  Wind  so  kalt 
wie  möglich  dem  Ofen  zuzuführen.  Anf  einseinen 
Hütten  strich  man  den  Windregulator  weiß  an,  weil 
die  weiße  Farbe  kühler  halten  sollte;  auf  anderen 
Werken  leitete  man  die  Luft,  welche  die  Gebläse- 
maschine ansaugte,  erst  über  kaltes  Wasser,  um  sie 
zu  kühlen ;  ja  man  umgab  zum  gleichen  Zweck 
die  Windleitungsrohre  mit  Eis.** 

Altere  Mitteilungen  über  den  Wassergehalt,  wel- 
cher durch  die  Feuchtigkeit  der  Luft  dem  Hochofen 
zugeführt  wird,  liegen  bezüglich  der  Hochöfen  zu 
Königshütte  schon  aus  dem  Jahr  1849  vor.  Nach 
Stentz  wurden  einem  Hochofen,  der  stündlich 
4600  cbm  Wind  erhielt,  in  der  Stunde  0,042  cbm 
Wasser  zugeführt,  oder  für  1  cbm  =  9  g,  eine  Menge, 
die  sich  durch  die  Einwirkung  der  WasserdruckregTer 
auf  0,05,  ja  sogar  0,08  cbm  vermehrte.  Bezüglich  der 
von  Truran  für  englische  Hochöfen  mitgeteilten 
;  Zahlen  sei  auf  Wedding  :  „Ausführliches  Handbuch 
der  Eisenhüttenkunde"  II.  Band  4.  Lieferung  S.  974 
n.  ff.  verwiesen. 

*  Vergl.  ,8Uhl  sod  Elioa*  lS»i  Nr.  11  8.  609. 

Vcrgl.  Dr.  L.  Beck:  „Oeichiehte  dei  Klient«.    IV.  Abt. 
Zweite  Lieferung  8.  Sl«. 
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Umschau  im  Auslande. 

Großbritannien.  Das  Projekt  der  Dunderlawi 
Iron  Ore  Company,  über  welches  in  Heft  21  von 
„Stahl  und  Eisen4*  S.  1277  berichtet  wurde,  beschäftigt 
fortgesetzt  die  englische  Fachpresse.  Unter  anderem 
bringt  die  „Iron  and  Coal  Trades  Review"  unter  dem 
28.  Oktober  einige  leider  recht  unvollständige  Mit- 
teilungen über  den 

tdison-Prozeß  auf  den  Danderlandgrubcn, 

aus  denen  hier  in  Vervollständigung  früherer  über  das 
Edison -Verfahren  in  „Stahl  und  Eisen44  gemachter 
Angaben*  folgendes  mitgeteilt  sei: 

Das  seinerzeit  von  Edison  in  Ogden,  **  New 
Jersey,  verarbeitete  Material  von  etwa  15  "/«  Eisen- 
gehalt bestand  nach  dem  Verlassen  der  ersten  Walz- 
Werksanlage  im  Durchschnitt  aus  folgenden  Korngrößen: 

2  Maschen  und  darüber  auf  den  Zoll  10% 

2  bis  5         „  50% 

5  „  10        ,  23  > 

10  „  20  11  > 


20  „  30 
30 


und  feiner 


4  «y» 

2  % 


Aas  der  Zerkleinerungsanluge  trat  das  Walzgut 
in  den  Trockenofen  ein,  der  ähnlich  einem  Stetefeldt- 
Trockenofen  nach  dem  Prinzip  des  Hasenclever-Helbig- 
schen  Röstofens  eingerichtet  war  und  in  nachstehen- 
der Abbildung  wiedergegeben  ist.  Er  bestand  aus 
einem  quadratischen  Turm  von  2,4  m  Seitenlänge  und 
9  m  Hohe,  welcher  mit  unter  45°  geneigten  Platten 
ausgesetzt  war.  Die  Heizgase  traten  nahe  dem  Boden 
ein,  während  das  feuchte  Erz  über  die  Platten  herab 
dem  aufsteigenden  Gasstrom  entgegenrutschte.  Die 
Leistung  dieses  Trockenofens  stellte  sich  auf  etwa 
13  Pfund  verdampftes  Wasser  auf  jedeB  Pfund  ver- 
brannter Kohle.  Der  durchschnittliche  Feuchtigkeits- 
gehalt des  Erzes,  welcher  bei  Eintritt  in  die  Zer- 
kleiDerwigsanla^e  etwa  5°/«  betrug,  war  nach  dem 
Verlassen  des  Trockenofens  etwa  1  %;  zuweilen  stieg 
indessen  der  Feuchtigkeitsgehalt  der  Erze  im  Winter 
bis  auf  20°/«,  so  daß  etwa  1  Tonne  Wasser  in  der 
Minute  verdampft  werden  mußte.  Das  aus  dem  Ofen 
ausgetragene  noch  heiße  Erz  wurde  mittels  eines 
Becherwerks  dem  Lagerhaus  zugeführt,  wo  ein  großer 
Exhaustor  mit  einer  Leistung  von  50000  Kubikfuß  in 
der  Minute  das  weitere  Trocknen  des  Erzes  besorgte. 
Von  hier  gelangte  das  Gut  in  die  aus  zwei  Walz- 
werken bestehende  Feinzerkleinerungsanlage,  welche 
im  Durchschnitt  stündlich  200  t  auf  eine  Korngröße 
von  18  Maschen  vermählen  sollte.  Die  letztere  Leistung 
wurde  öfters  überschritten  und  wurden  angeblich  wieder- 
holt beinahe  3000  t  in  9  Stunden  durchgesetzt. 

Der  mittlere  Gehalt  der  Dtiuderlanderze,  welche 
aus  Magnetit,  Eisenglanz  und  Quarz  bestehen,  wird 
auf  40l',o  Eisen  geschätzt.  Die  auf  den  Danderland- 
gruben  im  Bau  befindliche  Zerkleincrungsnulage,  zu  der 
die  Fundamente  im  Juni  1903  errichtet  wurden,  besteht 
aas  sechs  Walzenpaaren,  deren  erstes  einen  Durch- 
messer von  2.1  m  bei  2,1  m  Breite  besitzt,  die  übrigen 
Grobwalzen  haben  1,5  m  Durchmesser  bei  0,9  m  Breite. 

*  .Suhl  und  Eisen«  1898  S.  133;  1904  Heft  5 
S.  278. 

•*  Die  Edison-Aolage  in  Ogden  hat  bei  Erbauung 
der  Dunderland- Anlage  als  Vorbild  gedient. 


Die  Grobzerkleinernngsanlage  verarbeitet  Hanfwerk 
bis  zu  8  t  Stückgewicht  und  bricht  dasselbe  bis  auf 
eine  Korngröße  von  12,7  mm;  hierauf  wird  das  Walz- 
gut dem  Trockenofen  zugeführt  und  gelangt  alsdann 
in  das  Lagerhaus,  ein  Gebäude  von  61  m  Länge,  24  m 
Breite  und  11,3  m  Höhe,  welches  15000  t  aufnehmen 
kann.  Die  Feinwalzen,  welche  das  getrocknete  Gut 
weiter  verarbeiten,  haben  0,9  m  Durchmesser  bei  406  mm 
Breite  and  vermählen  das  Material  auf  eine  Korngröße 
von  25  Maschen,  welches  als  Tür  die  magnetische 

Scheidung  ausreichend  be- 
zeichnet wird.   Die  Kosten 
der  Zerkleinerung  durch  die 
Edisonwalzen  sollen  nach 
den  von  der  New  Jersey 
Zinc  Company  gemachten 
Erfahrungen  beim  Verarbei- 
ten von  Franklinit  9  d  für 
die  Tonne  nicht  übersteigen, 
wobei  das  Ausladen  des  Er- 
zes, Löhne,  Abgaben,  Ver- 
sicherung und  Betriebskraft 
eingeschlossen   sind.  Er- 
wähnt sei  schließlich  noch, 
daß  das  Edison  Ore  Milling 
Syndikat  auch  auf  den  Wer- 
ken der   Firma  Bolckow, 
Vaughan   &   Companv  in 
Middlesbrough  eine  Ed~ison- 
Anlage  für  eine  Zerkleine- 
rung von  300  t  stündlich 
auf  eine   Korngröße  von 
127  mm  errichtet.  Ferner 
hat  das  Syndikat  eine  Ver- 
suchsstation zu  Richmond 
Surrev,  wo  eine  AnUge  mit 
610  X  152  mm  -  Walzen  in 
Betrieb  steht. 
Bei  einem  hier 
mit  Dander- 
landerz ge- 
machten Ver- 
such worden 
1000  Pfund  in 
20  Sekunden, 
entsprechend 

einer  stündlichen  Leistung  von  90  t,  durchgesetzt, 
wozu  eine  Betriebskraft  von  34,9  P.  S.  erforderlich  war. 

In  den  am  23.  Februar  und  1.  März  abgehaltenen 
Sitzungen  der  „Institution  of  Civil  Engineers44  bildeten 
die  Güterwagen  aus  Suhl  den  Gegenstand  dreier  Vor- 
träge, die  von  J.  D.  T  w  i  nberrow,  A.  L.  Shackleford 
und  J.  T.  Jepson  gehalten  wurden,  und  von  denen 
die  ersten  beiden  sich  vorzugsweise  mit  der  Kon- 
struktion der  Wagen  und  ihren  Einzelheiten  beschäf- 
tigten, während  der  letzte  Vortrag  sich  speziell  aof 

Elsen-  and  Stahlwagen  von  hoher  Ladefähigkeit 

bezog.    Für  den  Eisenhüttenmann  dürfte  der  letzt- 

Senannte  Vortrag  das  größere, Interesse  bieten,  während 
io  ersten  beiden  mehr  den  Wagenbauer  ang-tien 
Bekanntlich  sind  die  führenden  englischen  Eisenbahn 
gesellschaften  mit  Versuchen  besrhiiftipt,  Wagen 
höherer  Ladefähigkeit  einzuführen,  die  entweder  al* 
Drehgestellwagen  oder  als  zweiachsige  Wagen,  an* 
Holz  oder  aus  SUhl  erbaut  sind.  Am  weitesten  sind  in 
dieser  Beziehung  die  North  Eaetern- und  die  Caledooian- 
Eisenbahngesellschaften  vorgeschritten,  welche  ganz 
aus  Stahl  gebaute  Drehgestellwagen  verwenden:  die 
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erstgenannte  Gesellschaft  hat  aber  hundert  für  Selbst- 
entladnng  eingerichtete  40  t-Wagen  in  ihrem  Kohlen- 
verkehr, die  andere  über  dreihundert  40  t -Wagen  mit 
flachem  Boden  in  den  allgemeinen  Güterverkehr  ein- 
gestellt Das  Taragewicht  der  normalen  zweiachsigen, 
bisher  in  England  verwendeten  hölzernen  Güterwagen 
von  8  and  10  t  Ladefähigkeit  beträgt  62,5  "«  and  zu- 
weilen noch  mehr  der  beförderten  Nutzlast.  Von  der 
von  der  Lokomotive  gezogenen  Gesamtlast  entfallen 
demnach  auf  die  tote  Last  88,4  °/o,  vorausgesetzt,  daß 
die  Wagen  immer  voll  beladen  sind:  ferner  ist  zu 
berücksichtigen,  daß  die  Wagen  in  den  meisten  Fällen 
leer  zurückgeben  und  daher  die  tote  Last  einen  doppelt 
so  langen  Weg  als  die  Nutzlast  durchläuft.  Durch 
die  Einführung  von  Stahlwagen  großer  Ladefähigkeit 
kann  die  tote  Last  auf  25,7  %  der  Gesamtlast  herab- 
gesetzt werden,  was  einer  Verminderung  des  Wagen- 
«wichta  um  44,6  °/o  entspricht.  Ein  anderer  Vorteil 
der  Verwendung  von  Wagen  hoher  Ladefähigkeit  be- 
steht bekanntlich  in  der  Verkürzung  der  Züge.  Ein 
aus  Stahl  erbauter  40  t -Drehgestellwagen  mit  flachem 
Boden  oder  Selbstentladung  und  der  größten  durch 
die  englischen  Clearing  House* -Vorschriften  gestatte- 
ten Höhe  und  Breite  ist  nur  halb  so  lang  wie  vier 
10  t  -Wagen  und  macht  nur  42  %  der  Länge  von  fünf 
8  t  Wagen  aus,  wodurch  natürlich  große  Vorteile  für 
die  Bewegung  der  Züge,  besonders  in  der  Nähe  großer 
Städte  sowie  in  den  Lagerräumen  großer  Werke,  er- 
wachsen. Die  von  der  Clearing  House  -  Kommission 
für  Drehgestellwagen  vorgeschriebene  Breite  beträgt 
(8  Fuß),  we  tche  einer  Normalspurweite  von  1  in 
entspricht.  Die  höchste  für  englische  Bahnen  zu- 
gelassene Tragfähigkeit  beträgt  nach  den  neuesten 
Vorschriften  40  t.  Ein  solcher  Wagen  hat  bei  flachem 
Boden  11,8  m  und  bei  Trichterboden  11,6  m  Länge 
(einschließlich  der  Puffer).  In  manchen  englischen 
Kolonien  sind  große  Drehgestellwagon  schon  lange 
im  allgemeinen  Gehrauch.  Auf  der  Central  South 
African- Eisenbahn,  welche  auch  nur  1  m  Spurweite 
hat,  laufen  verschiedene  40  t- Selbstentlader,  die  sowohl 
mit  Vakuum-  als  auch  mit  Handbremse  versehen  sind 
und  einschließlich  der  Puffer  12  m  lang  sind  und  ein 
Taragewicht  von  86500  Pfund  haben.  Dieselben  Bahn 
Verwaltungen  wollen  jetzt  50  t-Wagen  mit  einem  Tara- 
gp.wicht  von  39  400  Pfund  und  einer  Länge  von  nur 
11,8  m  einfuhren.  Die  Konstruktion  der  Stahl-Güter- 
wagen mit  flachem  Boden  sowie  der  Selbstentlader 
wurde  von  dem  Vortragenden  an  Hand  zahlreicher 
Zeichnungen  ausführlich  erläutert:  es  muß  in  dieser 
Hinsicht  auf  die  Quelle  selbst  verwiesen  werden, 
nur  mag  erwähnt  werden,  daß  Selbstentlader  für  den 
Kisencrztrnnsport  nach  ähnlichen  Grundsätzen  wie  die 
Kohlenwagen  gebaut  werden,  indessen  ist  der  für  die 
Tonne  erforderliche  Laderaum  bei  Erz  etwa  halb  so 
groß  wie  bei  Kohle,  so  daß  die  Erz  wagen  bedeutend 
kürzer  als  die  Kohlenwagen  ausfallen  und  sich  das 
Verhältnis  der  toten  Last  zur  Nulzlnst  günstiger  stellt. 

An  die  drei  Vorträge  schloß  sich  eine  ziemlich 
lang  ausgesponnene  Diskussion  an,  in  der  von  mehreren 
Seiten  die  meist  schon  bekannten  Einwände  gegen  die 
Einführung  großer  Güterwagen  erhoben  wurden.  Die- 
selben gründen  sich  in  erster  Linie  auf  den  Umstand, 
daß  in  den  wichtigeren  englischen  Hafenplatzen  keine 
Vorrichtungen  zur  Handhabung  derartig  großer  Wagen 
vorhanden  sind  und  auch  bei  den  meisten  Kohlen- 
werken ein  Höherlegen  der  Siebe  erforderlich  ist. 
Gegen  den  Trichterwagen  insbesondere  wird  noch 
geltend  gemacht,  daß  die  Trichter  den  Laderaum  ver- 
ringern, sowie  daß  manche  Kohlensorten  sich  wegen 
ihrer  Neigung  zum  Zusammenbacken  zur  Entladung 
durch  den  Trichter  schlecht  eignen;  dasselbe  gelte 
auch  von  sehr  großstückiger  Kohle,  wie  man  sie  be- 

*  Abrechnungsstelle  für  den  englischen  Eisenbahn- 
verkehr. 


sonders  in  Wales  gewinnt.  Femer  wurde  darauf  hin- 
gewiesen, daß  die  Einzelverladungen  in  den  meisten 
Fällen  für  die  Einstellung  größerer  Wagen  nicht  be- 
deutend genug  seien  und  daß  sich  endlich  ein  großer 
Teil  der  englischen  Güterwagen  im  Besitz  von  Privat- 
leuten befindet,  die  natürlich  nicht  gezwungen  werden 
können,  größere  Wagen  zu  bauen  oder  die  größeren 
Wagen  der  Bahnverwaltnngen  zu  benutzen.  In  seiner 
Erwiderung  auf  diese  Einwände  hob  Jepson  hervor, 
daß  die  von  einer  sehr  großen  Kohlengesellschaft  mit 
stählernen  40  t  Trichterwagen  angestellten  Versuche 
sehr  befriedigende  Ergebnisse  geliefert  hätten.  Er 
müsse  natürlich  zugeben,  daß  die  großen  Wagen  fin- 
den allgemeinen  Güterverkehr  wegen  der  zahlreichen 
kleinen  Einzelladnngen  nicht  geeignet  seien,  dagegen 
lusse  sich  die  Beförderung  von  Kohle,  Erzen  nnd 
.  anderen  mineralischen  Gütern,  welche  etwa  70°;«  des 
Gesamtgüterverkehrs  ausmachten,  zum  großen  Teil  in 
40  t  -  Wagen  mit  Vorteil  bewerkstelligen. 

Vereinigte  Staaten.  Ein  lebhaftes  Interesse 
bringt  man  in  den  Vereinigten  Staaten  neuerdings  der 
Statistik  der  Kokserzeugung  entgegen,  und  besonders 
die  Zunahme  der 

Verkokung  mit  Gewinnung  der  Nebenerzeugnis»« 

wird  in  Fachkreisen  mit  Aufmerksamkeit  verfolgt. 
Nach  einer  Hitteilung  der  „Iron  Trade  Review"  betrug 
die  gesamte  Kokserzeugung  der  Vereinigten  8taaten 
im  Jahre  1908  einschließlich  der  Produktion  der 
Destillationskoksöfen  22918018  t  gegen  28  04444»  t 
im  Jahre  1002.  Unter  77188  in  Betrieb  befindlichen 
Öfen  befanden  sich  im  Jahre  1908  1956  Neben 
nroduktenöfen,  welche  1707708  t  oder  durchschnittlich 
873,1  t  a.  d.  Ofen  lieferten,  wogegen  sich  die  Durch- 
schnittsleistung der  Bienenkorböfen  auf  nur  282 1 
stellte.  Die  Kokserzeugung  mit  Gewinnung  der  Neben- 
produkte ist  to  den  letzten  Jahren  ständig  gewachsen. 
Sie  stieg  von  1070400  t  im  Jahre  1901  auf  1 273  3.35 1 
;  im  Jahre  1902  und  auf  1707  708  t  im  Jahre  1903. 
Der  Anteil  derselben  an  der  Gcsamtkokserzengung 
belief  sich  in  diesen  Jahren  auf  bezw.  5,4,  5,5  und 
7,4%.  Die  Leistung  der  Nebenproduktenöfen  betrujr 
mehr  als  das  Dreifache  der  Bienenkorböfen,  während 
sich  die  Koksausbeute  auf  72,25"/»  stellte  gegenüber 
64%  hei  der  Gesamtheit  der  Koksöfen.  Die  durch- 
schnittliche Ausbeute  der  Bienenkorböfen  kann  man 
wahrscheinlich  zu  60  %  annehmen.  Die  gemachten 
Voraussagnngen  bezüglich  einer  raschen  Ausbreitung 
der  Nebenproduktengewinnung  im  Jahre  1903  haben 
sich  nicht  vollständig  erfüllt,  da  besonders  die  große 
projektierte  Koksofenanlage  der  Lackawanna  Steel  Co. 
in  Buflalo,  welche  allein  1 128  Ofen  umfaßt,  in  diesem 
Jahre  wider  Erwarten  nicht  fertiggestellt  worden  ist. 
Die  Anzahl  der  fertigen  Destillationskoksöfen  wuchs 
von  1165  im  Jahre  1901  auf  1663  bezw.  1956  in  den 
Jahren  1902  und  1903.  Gegen  Ende  1903  waren  1835 
Destillationskoksöfen  im  Bau  begriffen  (einschließlich 
der  Anlage  der  Lackawanna  Steel  Co.),  während  die 
Anzahl  der  im  Bau  begriffenen  Bienenkorböfen  zu  der- 
selben Zeit  4940  betrug.  Die  Destillationskoksöfen 
machen  daher  21  %  der  gesamten  im  Bau  befindlichen 
Koksöfen  aus.  Bei  einer  Gesamtzahl  von  3291  im 
Betrieb  befindlichen  Koksöfen,  wobei  die  Ende  1908 
im  Bau  begriffenen  Öfen  eingerechnet  sind,  und  einer 
durchschnittlichen  jahrlichen  Leistung  von  1000  t  auf 
den  Ofen  würde  sich  die  in  Destillationsöfen  erzeugte 
Koksmenge  auf  3291000  t  oder  13  °/o  der  Gesamt- 
erzeugung des  letzten  Jahres  stellen.  Bei  ununter- 
brochenem Betrieb  würde  sich  sogar  unter  Berück- 
sichtigung der  notwendigen  Reparaturen  eine  Erzeu- 
gung der  Nebenproduktenöfen  von  4000000  t  oder 
nahezu  ein  Sechstel  der  letzten  Jahreserzeugung  er- 
reichen lassen.  Dabei  würden  an  Nebenprodukten 
etwa  250000  t  Teer  und  55000  t  Ammoninmsulfat 
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Winnenden  Nebenprodukte  unter  Auaschluß  des  Owe« 
auf  etwa  4000000/  veranschlagen.  Daß  für  diese 
Produkte  auch  Absatz  vorhanden  ist,  ergibt  sich  aus 
dem  Umstände,  daß  gegenwartig  noch  große  Mengen 
Teerforbenprodukte  nach  den  Vereinigten  Staaten  ein- 
geführt werden.  Auch  glaubt  man,  daß  eine  erhöhte 
Teergewinnung  der  Brikettindustrie  zugute  kommen 
würde,  welche  gegenwärtig  durch  die  hohen  Teerpreise 
in  ihrer  Entwicklung  behindert  ist. 

Der  Erzverbranch  der  amerikanischen  Hochofen 
im  Jahre  1903,  welcher  sich  auf  rund  35'/i  Millionen 
Tonnen  bezifferte,  wurde  zu  97,8  °/»  durch  die 

Förderung  amerikanischer  Eisenerzreviere 

gedeckt,  während  die  Einfuhr  fremder  Erze,  die  haupt- 
sächlich aus  Kuba*  und  Kanada  stammten,  nur  2,7  > 
des  Gesamtverbrauchs  ausmachte.  Der  bei  weitem 
größere  Teil  der  in  den  Vereinigten  Staaten  geförderten 
Erze  besteht  bekanntlich  aus  Koteisenstein.  Karbonate, 
welche  nur  noch  in  Ohio  gewonnen  werden,  bilden 
0,1  %  der  Gesamtförderung;  die  einst  bedeutende  Ge- 
winnung von  Kohlcneisenste  inen  besitzt  nur  noch  einen 
anz  geringen  Umfang.  Die  besonders  in  den  Staaten 
lew  Jersey  und  New  York  gewonnenen  Magneteisen- 
steine bilden  4,4°/»  der  Gesamtförderung,  während 
etwa  8ö°/o  anf  Roteitenerze  und  9,5 v/«  auf  Brauneisen- 
erze  entfallen.  Genau  ist  das  Verhältnis  zwischen 
Rot-  und  Brauneisenerz  nicht  festzustellen,  da  nicht 
überall  eiue  scharfe  Trennung  dieser  beiden  Erzsorten 
stattfindet,  doch  machte  die  Summe  der  geförderten 
Rot-  und  Branneisenerze  jedenfalls  95,5  */«  der  Gesamt- 
förderung aus.  Die  folgende,  dem  „American  Engi- 
neering and  Mining  Journal*  entnommene  Zusammen- 
stellung zeigt  den  prozentualen  Anteil  der  verschiedenen 
Reviere  an  dem  Eisenerzverbrauch  der  Vereinigten 
Staaten  sowie  auch  das  Verhältnis  der  aus  diesen 
Erzen  gewonnenen  Roheisenmengen  zu  der  gesamten 
Roheisenerzeugung.  Die  letztere  Berechnung  stützt 
sich  auf  den  Durchschnittsgehalt  der  Erze  und  gilt 
all  annähernd  genau.  ei«««« 

Kc  Tier« 

Oberer  See   74,0 

Alabama   10,2 

Andere  südliche  Staaten  .  .  6,1 

Staaten  an  der  atlant  Küste  4,8 
Rocky  Mountains  .....  1,8 

Südwestliche  Staaten   ...  0,3 

Ohio   0,1 

Eingeführte  Erze   2,7 


78,9 
7,5 
4,5 
4,4 

1,6 
0,3 

0,1 
2,7 


100,0  100,0 

An  der  Küste  des  Stillen  Ozeans  wird  kein  Eisen- 
erzbergbau betrieben;  die  einzigen  Erzlager,  die  mög- 
licherweise eines  Tages  Bedeutung  gewinnen  können, 
liegen  im  Staate  Washington.  Das  sonst  erzreiche 
Kalifornien  enthält  kein  Eisenerzvorkommen,  auf 
welches  sieh  eine  Eisen-  und  Stahlindustrie  gründen 
könnte.  Diese  Zahlen  zeigen  deutlich,  in  welch  hohem 
Maße  sich  die  amerikanische  Eisen-  und  Stahlindustrie 
auf  den  Bergbau  am  Oberen  See  stützt.  Von  den 
übrigen  erzfördernden  Bezirken  kommt  gegenwärtig 
und  für  die  nächste  Zukunft  als  einziger  Wettbewerber 
nur  Alabama  in  Betracht  Allerdings  sollen  in  Wyoming 
möglicherweise  noch  bedeutende  Lager  vorhanden  sein, 
aber  die  Transportverhältnisse  liegen  hier  so  ungünstig, 
daß  es  voraussichtlich  lange  dauern  wird,  bis  ein 
Abbau  wirtschaftlich  möglich  ist.  Kalif  die  Frage  der 
Erzbrikettierung  erfolgreich  gelöst  würde,  könnten 
eventuell  auch  die  großen  Lager  titanhaltigen  Sandes 
im  Adirondacbezirk  für  die  amerikanische  Eisen- 
industrie Bedeutung  gewinnen.  — 

*  Das  kubanische  Erz  wird  ausschließlich  in  einigen 
wenigen  Hochöfen  der  atlantischen  Küste  verschmolzen. 


Der  Umstand,  daß  sich  die 

Erzförderung  am  Oberen  See 

in  wenigen  starken  Händen  befindet,  hat  den  dortiges 
Erzmarkt  in  diesem  Jahr  vor  einer  Panik  bewahrt, 
wie  man  sie  im  Jahr  1893  erlebt  hatte.  Die  Erzpreise 
betrugen  während  der  letzten  Schiffahrtssaison  für 
Bessemererz  aus  den  alten  Bezirken  mit  63  %  Eisen. 
0,045"  «  Phosphor  und  10  >  Feuchtigkeit  3,05  bi» 
3,10/,  während  für  Nicht- Bessemererz  derselben  Her- 
kunft mit  60  %  Eisen  und  12  %  Feuchtigkeit  2,66 
bis  2,70  /  bezahlt  wurden. 

Die  Erzverschiffungen  des  Jahres  1904  bleiben 
zwar  hinter  dem  Durchschnitt  der  beiden  letzten  Jahre, 
welcher  sich  auf  fast  26  Millionen  Tonnen  stellte, 
zurück,  sind  aber  beträchtlich  größer,  als  man  zuerst 
annahm,  sie  werden  nach  der  „Iron  Trade  Review* 
etwa  1'»  Millionen  Tonnen  betragen,  abgesehen  von 
dem  neu  erschlossenen  Baraboo-Distrikt,*  dessen  Erze 
direkt  nach  Süd-Chicago  versandt  werden,  und  den 
Michipicoten  Bezirk,  dessen  Förderung  verhältnismäßig 
unbedeutend  ist  Bei  Eröffnung  der  Schiffahrtssaisoti 
lagerten  in  den  Lake  Erie-Häfen  und  auf  den  Vorrats 
platzen  der  Hochofenwerke  etwa  9500000  t;  rechnet 
man  hierzu  19  Millionen  Tonnen,  welche  während  der 
letzten  Saison  verschifft  wurden,  so  ergibt  sich  für  d*i 
Betriebsjahr  1904/1905  ein  verfügbarer  Vorrat  an  Lake 
Superiorerzen  von  28600000  t. 

Eilten  guten  Gradmesser  für  den  jeweiligen  Gang 
der  amerikanischen  Eisenindustrie  bildet  der 

Frarhtenrcrkebr  anf  dem  Kanal  Ton 
Sanlt  Ste.  Marie, 

welch  letzterer  bekanntlich  den  Verkehr  zwischen  den 
Lake  Superior- Häfen  und  den  östlichen  Eisen-  und 
Kolilenbezirken  vermittelt  Der  Frachtenverkebr  war 
besonders  im  Monat  September  sehr  bedeutend,  in 
welchem  4  759767  t  den  Kanal  passierten.  In  der  dies- 
maligen Schiffahrtssaison  betrug  der  gesamte  Frachten- 
verkehr bis  zum  1.  Oktober  ostwärts  13350845  t, 
westwärts  4874469  t,  insgesamt  demnach  18225314  t 
Der  Gesamtverkehr  in  dem  entsprechenden  Zeitraum 
des  Jahres  1903  bezifferte  sich  auf  24398074  t  so 
daß  eine  Abnahme  gegenüber  dem  Vorjahr  von 
6172760  t  oder  25,8  %  zu  verzeichnen  ist  Der 
Transport  wurde  durch  10584  Schiffe  mit  einer  durch- 
schnittlichen Ladefähigkeit  von  1719  t  vermittelt.  Von 
dem  Gesamtverkehr  des  Jahres  1904  entfielen  auf 
Eisenerz  11244560  t  gegenüber  16098400  t  im  Vor- 
jahr. Die  Eisenerzvertichiffungen  haben  sich  demnach 
um  4853840  t  vermindert,  während  die  Kohlen  Ver- 
schiffungen von  5022024  t  auf  3489861  t  also  um 
1532163  t,  zurückgegangen  sind.  Außer  Eisenerz  und 
Kohle  kommen  für  den  Frachtenverkehr  auf  dem  Sault 
Ste.  Marie-Kanal  noch  Roheisen  und  verarbeitetes  Eisen, 
Kupfer,  Silbererze,  Bausteine  und  Salz  in  Betracht 
doch  sind  die  Mengen  dieser  Materialien  gegenüber 
den  beförderten  Mengen  von  Kohle  und  Eiseneri  un- 
bedeutend. Beim  Vergleich  der  im  Vorjahr  and  im 
laufenden  Jahr  verschifften  Mengen  ist  indessen  zu 
berücksichtigen,  daß  die  Schiffahrtssaison  in  diesem 
Jahr  erst  am  15.  Juni  eröffnet  werden  konnte,  so  daß 
reichlich  sechs  Wochen  verloren  gingen,  und  ferner, 
daß  der  Unterschied  durch  die  noch  im  Oktober  er- 
folgten recht  bedeutenden  Verschiffongen  teilweis«  aus- 
geglichen sein  dürfte.  — 

Auf  der  Festversammlung  des  Vereins  deutscher 
Eisenhüttenleute  am  24.  April  d.  J.  hat  bereits 
Dr.  ing.  Schrödter  in  seinem  Vortrage 


**:  „25  Jährt' 
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Eisenindustrie1*  darauf  hingewiesen,  daß  man 
rtige  Entwicklung  der  amerikanischen  Eisen- 
nicht  zum  wenigsten  anf  den  gewaltigen 


deutscher 
die  großartige 

Industrie  nicht  zum  wenigsten  anf  den  gewaltigen 

Eisenbedarf  der  amerikanischen  Eisenbahnen 

zurückfuhren  müsse,  dein  gegenüber  der  Bedarf  der 
deutschen  Eisenbahnen  für  Neuhauten  und  Auswechs- 
lung verhältnismäßig  gering  sei.    Eine  vortreffliche 
Erläuterung  zu  diesem  Ausspruch  bildet  ein  Aufsatz 
der  „Iron  Trade    Review,  in  welchem  ausgeführt 
wird,  daß  die  gewaltigen  Aufwendungen,  welche  die 
amerikanischen  Eisenbahnen  nicht  nur  für  die  Aus- 
dehnung ihrer  Linien,  sondern  auch  für  die  Verbesse- 
rung des  Oberbaues  und  die  Vervollkommnung  des 
rollenden  Materials  machen  müssen,  selten  nach  Ge- 
bfihr  gewürdigt  werden.    Das  Wachstum  des  amerika- 
nischen Eisenbahnnetzes  in  den  letzten  Jahrzehnten 
kann  man  aus  dem  Umstand  ermessen,  daß  in  den 
drei  Jahren  1886  bis  1888  eine  Zunahme  «1er  Bahn- 
lange  nm  rund  45000  km  und  in  den  vier  Jahren 
1880  bis  1888  um  rund  56000  km  stattgefunden  hat, 
während  die  Länge  der  gesamten  deutschen  Bahnen 
im  Jahre  1902  nnr  53700  km  betrug.    Es  sind  dem- 
nach in  den  vier  Jahren  1880  bis  1883  allein  in  Amerika 
mehr  neue  Bahnen  gebaut  worden,  als  zurzeit  überhaupt 
in  Deutschland  vorhanden  sind.  Die  genannten  beiden 
Perioden  zeigen   einen  jahrlichen  Zuwachs  von  un- 
gefähr 14  400  km;  in  den  letzten  fünf  Jahren  waren 
die  Neubauten  geringer,  sie  stellten  sich   auf  etwa 
6400  km  jährlich,  betragen  aber  immer  noch  das  Sechs- 
fache der  jährlichen  Zunahme  der  deutschen  Bahnen.* 
Die««  Zahlen,  so  bedeutend  sie  an  und  für  sich  auch 
sind,  geben  indessen  noch  keinen  Begriff  von  dem 
wirklichen  Eisen  verbrauch  der  Bahnen  und  den  un- 
geheueren Mengen,  welche  die  Erneuerung  des  Ober- 
baues und  des  rollenden  Materials  erfordert.    Als  die 
Zunahme  des  Bahnnetzrs  sich  anf  14400  km  jährlich 
stellte,  kauften  die  amerikanischen  Bahnen  jährlich 
etwa  1700  000t  Schienen,  einschließlich  der  Schweiß- 
eisen- und  der  eingeführten  Schienen.    Jetzt,  wo  die 
Zunahme  weniger  als  die  Hälfte  der  früheren  Kilo- 
meterzahl ausmacht,  beläuft  sich  der  Schienenbedarf 
auf  das  l'/j  fache  des  damaligen  Betrages.    Dies  er- 
klärt Bich  daraus,  daß  einerseits  die  alten  Schweiß- 
eisenschienen durch  Stahlschienen,  anderseits  leichtere 
Profile  durch  schwerere  und  abgenutzte  Schienen  durch 
neue  ersetzt  werden  müssen.    Der  vollständige  Er  sab: 
der  noch   vorhandenen    Schweißeisenschienen  durch 
neue  85  Pfund-Stahlschienen  würde  nach  der  „Iron 
Trade  Review"    allein  zwei  Millionen  Tonnen  er- 
fordern.   Doch  diese  Aufwendungen  sind  noch  ver- 
hältnismäßig gering  gegen  diejenigen,  welche  durch 
das  rollende  Material  verursacht  werden.    Vou  den  im 
Umlauf  befindlichen  Güterwagen,  deren  Zahl  Bich  auf 
Vit  Millionen  stellt,  sind  weniger  als  10°/«  aus  Stahl 
erbaut  oder  selbst  mit  stählernem  Untergestell  versehen. 
Zahlreiche  Lokomotiven  gehören  veralteten  Systemen 
an  und  müssen  im  Laufe  der  nächsten  Jahre  durch 
neue  Typen  ersetzt  werden.    Endlich  ist  noch  zu  er- 
wähnen, daß  vou  dem  über  320000  km  langen  Bahn- 
netz   der    amerikanischen    Eisenbahnen    nur  einige 
Tausend  Kilometer  mit  automatischen  Signalen  ver- 
sehen sind.    Unter  diesen  Umständen  ist  es  nicht  zu 
verwundern,  daß  die  Leistungen   der  verschiedenen 
Bahnen  außerordentlich  voneinander  abweichen.  Auf 
einigen  Linien  stellt  sich  die  auf  den  beladenen  Zug 
entfallende  Nutzlast  auf  1500 1  und  unter  Einschluß 
der  leer  laufenden  Wagen  auf  über  1000 1,  während 
durchschnittlich  die  in  einem  Zug  beförderte  Ladung 
nur  308 1  beträgt    Es  folgt  hieraus,  daß  nicht  nur  die 


sondern  auch  die  Durchschnittsbahnen  bezüg- 
lich ihrer  Leistungen  weit  hinter  den  bestorganisierten 
Bahnen  zurückstehen.  Bis  daher  die  Mehrzahl  der 
amerikanischen  Linien  ein  durchweg  anf  Stahlschwellen 
ruhendes  doppeltes  Geleise  aus  85  bis  100  Pfund- 
NickelstahlBcbienen  besitzt,  welches  den  Anforderungen 
eines  dichten  Verkehrs  mit  modernen  Lokomotiven 
and  Stahlgüterwagen  gewachsen  ist,  bedarf  es  eines  Eisen - 
verbrauch»,  gegen  den  der  gegenwärtige  unbedeutend 
erscheint. 

Die  von  dem  Präsidenten  der  United  States  Steel 
Corporation  im  Anschluß  an  den  letzten  Geschäfts- 
bericht gemachte  Mitteilung,  daß  die  von  der  Corpo- 
ration für  den  Monat  Oktober  erhaltenen  Aufträge 
gegenüber  dem  gleichen  Monat  des  Vorjahres  eine  Zu- 
nahme von  30*,s  aufwiesen,  hat  zu  einer  beträcht- 
lichen Preissteigerung  der  Aktien  dieser  Gesellschaft 
geführt.  Dieser  Vorgang  gibt  der  englischen  Zeit- 
schrift „Engineering44  Veranlassung,  über  die 


Lage  de«  amerikanischen  Stahltrnst 

einige  Betrachtungen  anzustellen  und  die  Frage  zu 
untersuchen,  ob  diese  Preissteigerung  durch  die  Ver- 
hältnisse gerechtfertigt  gewesen  ist.  Zunächst  wird 
ausgeführt,  daß  die  für  das  erste  Quartal  des  laufen- 
den Jahres  auf  die  Vorzugsaktien  gezahlte  Dividende 
von  1'  «  "j'o  zugestandenermaßen  nicht  verdient  worden 
sei  und  daß  es  auch  zweifelhaft  sei,  ob  der  Gewinn 
des  zweiten  Quartals  die  Ausschüttung  der  vollen 
1'/*  °/»  gestattet  hätte,  wenn  die  Abschreibungen  fdr 
die  ohne  Nutzen  arbeitenden  Anlagen  in  ausreichender 
Weise  gemacht  worden  waren.  Es  wird  ahdann  weiter 
behauptet,  daß  die  Ausfuhr  nach  dem  Ausland  der 
Corporation  keine  Vorteile  gebracht  haben  könnte,  und 
es  offenbar  sei,  daß  man  zu  diesem  Auskunftsmittel 
nur  gegriffen  habe,  um  die  im  Inland  unverkäuflichen 
Vorräte  Ioszj  werden.  Nun  hätte  sich  allerdings  die 
Ausfuhr  im  Monat  August  gegenüber  dem  Monat  Juli 
vermindert,  was  auf  eine  Besserung  des  Inlandmarktcs 
deute,  sie  sei  aber  immer  noch  um  2000000  /  größer 
als  im  gleichen  Monat  des  Vorjahres  gewesen.  Ferner 
könnten  die  durch  das  Herabgehen  der  Preise  für 
Halbzeug,  Baudeisen  usw.  entstandenen  Verluste 
nur  durch  eine  sehr  bedeutende  Zunahme  der  Aufträge 
ausgeglichen  werden.  Der  Verfasser  des  Aufsatzes  im 
„Engineering"'  glaubt,  daß  bei  Eintreten  einer  neuen 
Hochkonjunktur  die  United  States  Steel  Corporation 
allerdings  wohl  in  der  Lage  sein  werde,  wieder  Divi- 
denden auf  die  Stammaktien  zu  bezahlen,  daß  aber  die 
Aussichten  hierfür  in  diesem  Jahr  infolge  der  mäßi- 
gen Ernte  nicht  ermutigend  seien.  Die  Corporation 
sei  auf  einem  System  notier  Schutzzölle  aufgebaut, 
welches  sich  möglicherweise  nicht  lange  mehr  be- 
haupten werde.  Das  bei  Gründung  der  Corporation 
verfolgte  Ziel  war  die  Erwerhung  einer  Monopolstellung 
und  die  Beherrschung  des  Marktes,  um  trotz  niedriger 
Gestehungskosten  hohe  Preise  zu  erhalten.  Dieses  Stre- 
ben hat  zum  Auf  kauf  der  Wettbewerber  und  infolgedessen 
zu  einer  gewaltigen  Uberkapitalisation  gefuhrt,  die  sich 
allerdings  in  den  ersten  Jahren  des  Bestehens  der  Ge- 
sellschaft, welche  in  die  Zeit  der  Hochkonjunktur 
fielen,  noch  nicht  so  sehr  fühlbar  gemacht  habe,  da 
die  Werke  voll  beschäftigt  uud  die  Pieise  gut  waren. 
Nun  ist  aber  gerade  die  Zeit  der  Hochkonjunktur  all- 
gemein benutzt  worden,  um  die  Anlagen  zn  vergrößern 
und  leistungsfähiger  zu  machen,  so  daß  der  Wett- 
bewerb anstatt  schwächer  stärker  geworden  ist 
Unter  diesen  Verhältnissen  ist  die  Stellung  der  Corpo- 
ration infolge  ihrer  Überkapitalisierung  eine  besonders 

m,ßiiche-'  K.  Bohlsen. 


*  Das  deutsche  Bahnnetz  ist  in  dem  Zeitranm 
1896/1902  nm  4140  km  gewachsen  (vergl.  .Stahl  und 
Eisen"  1904  Heft  14  8.  846). 


•  Vergleiche  hierzu  „Stahl  und  Eisen«  1904  Heft  9 
Seite  499  und  511. 
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Walzdraht 

1  a  AQO 

1  11  Üi  1 1 
1  >f  MU  1 

Drahtstifte  1 

25  444 

Sonst   Vri<*el  U()l7s<'liratih(,n 

38  146 

Nieten  | 

11  299 

Schrauben  und  Muttern  .  .  . 

4  665 

4  078 

08  708 

33096 

Radreifen  und  Achsen     .  .  . 

4  736 

•J  Tili' 

Ii  7Ht> 

Fabrikate  von  Eisen  n.  Stahl, 

nicht  besonders  genannt  .  . 

109  260 

Stahlhalbzcug  

180  285 

4f)tJ  jJW 

Stahlstäbe,  Winkel  und  Profile 

176  803 

«7  OQ7 

122  836 

IU/  40W 

Insgesamt 

1057  876 

1  104  407 

Ausfuhr. 

123  648 

lilO  IAH 

Roheisen  

928  577 

PÖQ  OUR 

Schweißeisen  (Stab-,  Winkel-, 

Profil-)  

109  068 

!H>  WH) 

Gußeisen,  nicht  besund.  gen. 
Schmiedeisen,  „       „  „ 

51054 

4U  /  /" 

71  891 

Schienen  ......... 

528  160 

4*3 1*  ZtX> 

Schienenstühle  und  Schwellen 

38  523 

4R  70/J 
40  /sfZ 

Sonstiges  Eisenbahn niaterial  . 

62  711 

flO  fi'>7 

Draht  und  Fabrikate  daraus  . 

50  868 

4H  ienW 

Bleche  nicht  unter  V»  Zoll  .  . 

100  453 

öl'  oö* 

Desgl.  unter  «/»  Zoll    .  .  .  . 

36  727 

Ol  uU# 

Verzinkte  usw.  Bleche    .  .  . 

296  488 

Schwarzbleche  zum  Verzinnen 

53  974 

52  772 

1  340 

0 

243  245 

£ul  Inn) 

Handeisen  und  Röhreustreifen 

37  500 

QO  K77 

Anker,  Ketten,  Kabel  .... 
Röhren  und  Fittings  .... 

21499 

22  868 

59  086 

57  667 

86  987 

83437 

Nägel,   Holzschrauben,  Nieten 

17  341 

17  713 

Schraubeu  und  Muttern  .  .  . 

11698 

12  528 

Bettstellen  

13  859 

12  026 

Radreifen,  Achsen,  Räder  .  . 
Rohblöcke,  vorgewalzte  Blöcke, 

30  083 

29  327 

Suhlstäbe,  Winkel,  Profile  . 

12  491 
127  072 

3  715 
101  975 

89  865 

Fabrikate  von  Eisen  u.  Stahl, 

nicht  besonders  genannt  .  . 

54  329 

44  527 

Insgesamt    Eisen  und  Eisen- 
waren   3  168  625    2  838  811 


Italiens  Elsen,  und  Stahlindustrie  Im  Jahre 

Nach  der  „Rassegna  Mineraria"  vom  11.  Oktober 
1904  betrag  die  Eisenerzforderung  Italiens  im  Jahre 
1903  374790  t  im  Werte  von  5409905  Lire  gegen 
240705  t  und  8835066  Lire  im  Vorjahr.  An  Eisen- 
und  Manganerzen  wurden  4785  t  im  Werte  von 
58714  Lire  und  an  Manganerzen  1930  t  im  Werte  von 
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58650  Lire  gewonnen  (die  entsprechenden  Zahlen  des 
Vorjahres  sind  23118  and  2477  t  und  286601  and 
103740  Lire).  Die  Roheisenerzeugung  stellte  sich 
auf  75279  t  in  Masseln  und  15465  t  (Süßwaren  zweiter 
Schmelzung  im  Werte  von  6251596  und  9  321  968  Lire 
(im  Vorjahr  30640  bezw.  12696  t  und  8  022  378  bezw. 
2  901416  Lire).  An  Schweißeisen  wurden  177392  t 
(163055  t)  im  Werte  von  38013277  Lire  (39820991 
Lire),  an  Stahl  154134  t  (108  864  t)  im  Werte  von 
33976864  Lire  (28841984  Lire)  erzeugt.  Die  Weiß- 
hlecherzeugung  belief  sich  auf  11275  t  (8800  t)  im 
Werte  von  4960000  Lire  (4490000  Lire). 

Schnelligkeit  Im  Bau  von  Kriegsschiffen. 

Die  Amerikaner  sind  sehr  stolz  auf  die  bei  dem 
Bau  der  beiden  neuen  Linienschiffe  „Louisiana"  und 
, Connecticut"  entwickelt«  Schnelligkeit  Die  „Louisiana" 
wurde  am  7.  Februar  1903  auf  Stapel  gesetzt  und  lief 
am  28.  August  1904  ab,  die  „Connecticut"  wurde  am 
10.  März  1903  auf  Stapel  gesetst  and  lief  am  29.  Sep- 
tember 1904  ab.    Die  Bauzeit  bis  zum  Stapellauf  be- 
trug somit  in  beiden  Fällen  nahezu  19  Monate.  Das 
„Iron  Ageu   rühmt  nun  diese  Ereignisse,  indem  es 
sagt,  daß  „niemals  zuvor  eine  derartige  Schnelligkeit 
im  Bau  von  Kriegsschiffen  erreicht  worden  ist".  Dem- 
gegenüber macht  aber  die  „Zeitschrift  des  Vereins  deut- 
scher  Ingenieure"  darauf  aufmerksam,  daß  auf  deutschen 
Werften  viele  Linienschiffe  für  die  deutsche  Marine 
in  viel  kürzerer  Zeit  zum  Stapellauf  fertiggestellt  wor- 
;  den  sind.    Die  um  3000  bis  4000  t  größere  Wasser- 
'  Verdrängung  der  amerikanischen  Schiffe  steht  hierbei 
1  in  keinem  Verhältnis  zu  der  nahezu  nur  halb  so  laugen 
,  Bauzeit  der  deutschen   Schiffe.   So  wurden  anf  der 
Kaiserlichen  Werft  in  Wilhelmshaven  die  beiden  rund 
'  12000  t    großen    Linienschiffe    „Wittelsbach"  und 
i  .Schwaben"  in  rund  10  Monaten  von  der  Kiellegung 
bis  zum  Stapel  hergestellt.    Die  „Wittelsbach"  wurde 
nm  30.  September  1899  auf  den  Stapel  gesetzt  und 
lief  am  3.  Juli  1900  ab,  während  die  „Schwaben"  im 
November  1900  auf  Stapel  gesetzt  wurde  und  am 
19.  August  1901  ablief. 

öOjihriges  Jubiläum  des  ßoclinnier  Vereins. 

Am  6.  November  beging  der  Bochnmer  Verein 
für  Bergbau  und  Gußstahlfabrikation  in  festlicher 
Weise  die  Feier  seines  fünfzigjährigen  Bestehens  in 
Verbindung  mit  der  Ehrung  derjenigen  seiner  Ar- 
heiter,  die  dem  großen  Werke  mehr  als  ein  Viertel- 
jahrhnndert  treu  gedient  haben.  Es  war,  schreibt 
u.  a.  die  „Kölnische  Zeitung",  eine  Feier,  an  der  die 
gesamte  Bevölkerung  der  Stadt  Bochum  den  lebhafte- 
sten Auteil  nahm,  ist  doch  ihre  Entwicklungsgeschichte 
mit  derjenigen  des  Bochumer  Vereins  auf  das  engste 
verknüpft.  Im  Jahre  1854  mit  einem  Aktienkapital 
von  1000000  Taler  begründet,  ist  der  Bochumer  Ver- 
ein heute  zu  einem  der  größten  und  führenden  Werke 
der  gesamten  deutschen  Industrie  herangewachsen. 
Sein  Aktienkapital  beträgt  heute  25200000  seine 
Arbeiterzahl,  ursprünglich  200,  ist  auf  11290  gr- 
stiegeu.  Er  ist  von  Anfang  an  ein  in  gesellschaft- 
licher Form  betriebenes  Unternehmen  gewesen  and 
seine  Geschichte  schreiben  hieße  zugleich  eine  Ent- 
wicklungsgeschichte der  gesellschaftlichen  Unternelt- 
mungsform  in  Deutschland  geben,  die  heute  die  Groß- 
industrie vollständig  beherrscht.  Es  haftet  dieser 
Form  etwas  Unpersönliches  an ;  die  Trennung  de» 
Kapitals  von  der  Person  des  Unternehmers,  so  sagt 
man,  ist  in  ihr  in  strenger  Scheidung  durchgeführt. 
Daß  das  indes  nur  bedingt  richtig  ist,  daß  auch  diese 
ITnternehmungsform  von  Persönlichem  im  besten  Sinn« 
i  des  Wortes  durchdrungen  werden  kann,  zeigt  in  glän- 
zender Weise  gerade  der  Bochumer  Verein,  der  nicht 
.  genannt  werden  kann,  ohne  daß  dabei  auch  die  Namen 
i  Louis  Baare  und  Fritz  Baare  genannt  werden,  -die 
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ihm  du  Gepräge  ihrer  eigenen  starken  Individualität 
gegeben  haben.  Hat  der  Erstgenannte  dem  großen 
Unternehmen  eine  feste  Grundlage  gegeben  und  es 
auf  die  Höhe  geführt,  so  hat  es  der  Zweite  auf  dieser 
Höhe  nicht  nur  gehalten,  sondern  seine  Bedeutung  in 
wirtschaftlicher  wie  in  technischer  Hinsicht  noch 
weiter  vermehrt.  In  der  ganzen  Stellung,  die  der 
Bochamer  Verein  einnimmt,  in  der  Art  seiner  Ge- 
schäftsführung im  Innern  wie  nach  außen  klingt  denn 
auch  die  persönliche  Eigenart  seines  Begründers  wie 
seines  derzeitigen  Leiters  in  deutlich  erkennbarer 
Weise  durch.  Auch  in  den  Beziehungen,  die  zwischen 
den  gesamten  Mitarbeitern  des  großen  Werkes,  zwischen 
der  Leitung,  den  zahlreichen  Beamten  und  der  Ar- 
beiterschaft bestehen,  tritt  gerade  die  persönliche  Seite 
in  ebenso  deutlicher  wie  schöner  WeiBe  in  den  Vorder- 
grund. Die  Festesfeier  lieferte  den  besten  Beweis 
dafür,  daß  das  Gefühl  der  persönlichen  Zusammen- 
gehörigkeit auch  fortgesetzt  lebendig  ist;  daß  es  auch 
in  sozialpolitischer  Beziehung  segensreiche  Fruchte 
zeitigt,  ging  aus  den  Mitteilungen  hervor,  die  der 
Stellvertreter  des  Generaldirektors,  Hr.  Dr.  W.  Raare 
über  die  seiner  besonderen  Obhut  unterstellte  sozial- 
politische Tätigkeit  machen  konnte.  Danach  hat  der 
Verein  für  seine  Arbeiterschaft  986  Wohnungen  für 
etwa  6400  Personen  erbaut  Die  Mietpreise  dieser 
Wohnungen  stellen  sich  etwa  45  °/o  billiger  als 
in  der  Stadt.  Ein  großes  Kost-  und  Logierhaus  steht 
für  1200  unverheiratete  Arbeiter  zur  Verfügung  und 
bietet  diesen  Wohnung-  und  Kost  etwa  80  >  billiger 
als  in  der  Stadt.  Die  Baare-Gedächtnisstiftung  für 
Arbeiterswecke  enthält  2000000  t/*.  Die  Pensions-, 
Witwen-  und  Waisenkasse  ebenfalls  2000000  Jt.  Die 
gesamten  Aufwendungen  des  Vereins  für  Arbeiter- 
wohlfahrtszwecke ohne  die  gesetzliehen  Leistungen 
betragen  rund  9000000  Jf  bei  einem  Aktienkapital 
von  25200000  Ji.  Hiermit  steht  es  im  Einklang,  daß 
ilas  Verhältnis  der  Werksleitung  zu  der  Arbeiterschaft 
ein  außerordentlich  gutes  ist  und  daß  im  Mittelpunkt 
der  Jubelfeier  des  Vereins  die  Ehrung  seiner  Arbeiter 
stand.  Rund  800  Arbeiter  zählt  der  Verein,  die  ihm 
25  Jahre  und  länger  treu  gedient  haben.  Sie  wurden 
gestern  in  der  üblichen  Weise  gefeiert  und  durch 
wertvolle  Ehrengeschenke  ausgezeichnet  Der  Verein 
deutscher  EisenhQttenlente  hatte  zu  dem  Fest  ein 
Glückwunschtelegramm  folgenden  Wortlauts  geschickt: 
„Kommerzienrat  Fritz  Baare,  Bochum.  Zum  heutigen 
Jubelfeste  Ihrer  Gesellschaft  bitten  wir  Sie  unsere 
herzlichsten  Glückwünsche  geneigtest  anzunehmen. 
In  dem  halben  Jahrhundert  seines  Bestehens  ist  der 
Bochumer  Verein  eine  der  Grundfesten  der  deutschen 
Eisenindustrie,  mit  Stolz  nennt  sie  ihn  einen  der 
ihrigen,  und  sein  Ruf  ist  daheim  wie  im  Ausland  hoch- 


angesehen.  Mit  hellem  Glückauf  zu  weiterem  schönen 
Erfolg.    Verein  deutscher  Eisenhüttenleute." 


Weltausstellung  In  St  Louis. 

Bei  der  Preisverteilung  auf  der  Weltaasstellung  in 
St.  Louis  haben  u.  a.  die  nachgenannten  deutschen  Firmen 
große  Preise  bezw.  goldene  Denkmünzen  erhalten: 

1.  Bergbau  und  Hüttenwesen. 
Großer  Preis:  Bochumer  Verein  für  Bergbau  und 
Guß&tahlfabrikation,  Bochum. 

2.  Maschinenwesen. 
Großer  Preis:    Goldschmidt  Thermit  Company, 
New  York ;    Elsassische   Maschinenbau  •  Gesellschaft, 
Mülhausen  i.  E.;  Orivit  -  Werke,  Köln  ;  Schaeffer  & 
Bodenberg,  G.  m.  b.  H.,  Magdeburg-Buckau;  Schaeffer 
'  &  Budenberg,  Mfg.  Companv,  Brooklyn  N.  V. 

Goldene  Denkmünze:  H.  Bieling,  Iselitz-Berlin ; 
Friedr.  Dick,  Eßlingen  a.  Neckar;  Dreyer,  Rosenkranz 
&  Droop,  Hannover;  Düsseldorf •  Ratinger  Röhren- 
kesselfabrik,  vorm.  Dürr  &  Co.,  Ratingen;  C.  Otto 
!  Gehrckens,  Hamburg;  Friedr.  Goetz,  Burscheid  b.  Köln; 
Friedr.  Lux,  Ludwigshafen. 

Die  nietallographlsche  Einriehtang  des  Eisen- 
hüttenmännischen  Instituts  in  Aachen. 

Zn  diesem  Aufsatz  in  lieft  20  von  „Stahl  und 
Eisen"  geht  uns  folgende  Erklärung  zu: 

Um  Mißverständnissen  vorzubeugen,  nehme  ich 
Anlaß,  darauf  hinzuweisen,  daß  die  in  Heft  20  beschrie- 
bene metallographische  Einrichtung  des  Eisenhütten- 
männischen Institutader  Königlichen  Technischen  Hoch- 
I  schule  zu  Aachen  von  der  Firma  Carl  Zeiß  in  Jena 
•  nach  den  von  A.  Martens  und  E.  Heyn  geschaffe- 
nen mustergültigen  Vorbildern  geliefert  wurde.  Die- 
1  jenigen  Leser,  welche  sich  für  die  Handhabung  der 
'  Apparate  interessieren,  seien  auf  die  Abhandlung  von 
I  A.  Martensund  E.  Heyn:  „Uber  die  Mikrophotographie 
im  auffallenden  Licht  und  über  die  mikrophotographi- 
schen  Einrichtungen  der  Königlichen  Mech.-Techn.  Ver- 
suchsanstalt in  Charlottenburg",  »Mitteilungen  der  König- 
lichen Mech.-Techn.  Versuchsanstalten,«  Berlin  1899, 
noch  besonders  verwiesen.  Ich  hatte  dieses  als  allgemein 
bekannt  vorausgesetzt,  ebenso  daß  das  in  Deutschland 
und  teilweise  auch  im  Ausland  angewandte  Schlcif- 
i  verfahren  auf  rotierenden,  mit  Schmirgelpapier  bezw. 
|  Tuch  bezogenen  Holzscheiben  von  dem  verdienstvollen 
!  Leiter  der  Königlichen  Mech.-Techn.  Versuchsanstalt 
,  A.  Martens  zuerst  in  die  Praxis  eingeführt  worden  ist. 
Aachen,  den  28.  Oktober  1904. 

A.  SckiUUr. 


Bllclierschau. 


Dr.  R.  van  derBorght,  Grundzüge  der  Sozial- 
politik. Hand-  und  Lehrbuch  der  Staatswissen- 
schaften  in  selbständigen  Bänden.  15.  Bd. 
16,50  Jf.    Leipzig  1904,  C.  L.  Hirschwald. 

Wir  haben  wiederholt  den  Schriften  Dr.  van  der 
ßorghts,  des  jetzigen  Präsidenten  im  Kaiserlichen  Sta- 
tistischen Amt  zu  Berlin,  Klarheit  der  Darstellung, 
Lesbarkeit  des  Stils  und  objektive  Beurteilung  der  Tat- 
sachen nachgerühmt.  In  hohem  Grade  trifft  dies  Ur- 
teil auch  für  die  vorliegenden  Grundzüge  der  Sozial- 

Solitik  zu,  worunter  der  Verfasser  im  allgemeinen 
inne  de«  Worte*  mit  Recht  die  Gesamtheit  der  Maß- 


nahmen versteht  welche  die  im  Gesamtinteresse  er- 
forderliche Einwirkung  auf  die  sozialen  Verhältnisse, 
d.  h.  auf  die  Verhältnisse  der  zum  Gemeinwesen  ge- 
hörigen Gesellschaftsklassen  bezwecken.  Daß  bei  der 
Darstellung  der  vielgestaltigen  Aufgaben  und  Arbeiten, 
die  die  Sozialpolitik  namentlich  in  den  letzten  25  Jahren 
aufweist  dem  Verfasser  die  eigenen  Erlebnisse  und 
Erfahrungen  auf  dem  Gebiete  theoretischer  und  prak 
tischer  sozialpolitischer  Arbeit  zugute  gekommen  sind, 
zu  denen  ihm  in  seinen  früheren  Stellungen  reiche  Ge- 
legenheit geboten  war,  merkt  man  dem  Werke  fast 
i  auf  jeder  Seite  zu  seinem  Vorteil  an.  Es  bildet  somit 
ein  vortreffliches  Vademekum  für  jeden,  der  sich  mit  dieser 
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Materie  zu  beschäftigen  hat,  und  das  sind  heute  sehr 
weite  Kreise  unseres  Volkes.  Zu  ihnen  dem  Werk 
ein  freundliches  Geleitwort  mit  auf  den  Weg  zu  geben, 
erachten  wir  für  eine  dankbare  und  angenehme  Aufgabe. 

Dr.  W .  Beumer. 


Rudolf  Martin,  Die  Eisenindustrie  in  ihrem 
Kampf  um  den  Absatzmarkt.  Eine  Stndie  über 
Schatzzölle  and  Kartelle.  Leipzig  1904, 
Doncker  &  Humblot.    7  r M. 

Der  Gesichtspunkt,  daß  eine  Nation  unter  allen 
Umständen  dort  kaufen  müsse,  wo  es  am  billigsten 
sei,  ist  ein  grundverkehrter.  Für  eine  Nation  ist  es 
vielmehr  das  Wichtigste,  daß  möglichst  viel  Arbeits- 
kräfte, sei  es  als  Lohnarbeiter  in  der  Industrie  oder 


auf  dem  Lande,  sei  es  als  selbständige  Bauern,  rationell 
beschäftigt  und  alle  vorhandenen  Naturkräfte  ausge- 
:  beutet  werden.  Das  ist  der  Grundgedanke  des  vor- 
stehend angezeigten  Buches,  das  eine  außerordt'iitlioh 
fleißige  und  bedeutsame  Arbeit  darstellt,  die  den  Be- 
gierungsrat im  Keichsamt  des  Innern  B.  Maxtin  zum 
Verfasser  hat  An  der  Hand  eines  reichhaltigen  Ma- 
terials zeigt  letzterer,  wie  die  Zölle  des  Jahres  1879 
als  Krziehungszölle  ihre  Schuldigkeit  getan  haben, 
wie  aber  nach  der  ganzen  wirtschaftlichen  Struktur 
Deutschlands  Sicherungszolle  für  Industrie  und  Land- 
wirtschaft auch  ferner  notig  sind.  Wir  empfehlen  das 
Buch  dringend  dem  Studium  unserer  Leser,  die  es 
nicht  ohne  Befriedigung  aus  der  Hand  legen  werden, 
auch  wenn  sie,  wie  wir,  nicht  jede  einzelne  Schluß- 
folgerung des  Verfasssers  zu  unterschreiben  bereit  sind. 

Die  Redaktion. 


Industrielle  Rundschau. 


Knlfcer  Wcrkzeugraaschlneiifabrik,  Breuer, 
Schumacher  &  Co.,  AkU-Oe».,  Köln  a.  Rhein. 

Die  Gewinn-  und  Verlustrechnung  ergibt  einen  Roh- 
gewinn von  407  749,14  Hiervon  werden  189  562,72.* 
zu  Abschreibungen  verwendet,  so  daß  ein  Reingewinn 
von  218 186,42  ,M  und  einschließlich  des  Gewinnvor- 
trags ans  dem  verflossenen  Geschäftsjahr  von 
884860,23  <M  verbleibt.  Nach  dem  Vorschlag  des 
Vorstandes  werden  132287,95.4  zur  Erhöhung  des 
Reservefonds  auf  150000  JV  verwendet,  während 
108 000  Jt  als  3prozentige  Dividende  ausgeschüttet 
und  136626,68.4?  auf  neue  Rechnung  vorgetragen 
werden. 


Lothringer  Eisenwerk  In  Ars  a.  d.  Mosel. 

Das  Gewinn-  und  Verlustkonto  zeigt  nach  85000.« 
Abschreibungen  einen  verfügbaren  Reingewinn  von 
96876,43  ans  welchem  2  °/»  Dividende  auf  das 
Prioritäts  -  Aktienkapital  mit  56420»*  aufgeschüttet 
werden,  während  der  Vortrag  auf  neue  Rechnung 
36895,53.jr  beträgt  Im  Puddelwerk  wurden  an 
Luppeneisen  verschiedener  Qualitäten  9652  t,  im 
Schweiß-  und  Walzwerk  an  Handelseisen,  Formeisen, 
Röhrenstreifen  und  Schweißeisen  17006  t  erzeugt. 
Die  Produktion  an  Röhren  betrug  3682  t.  Die  Gießerei 
lieferte  1159 1  Kür  die  Unterhaltung  der  Gruben 
wurden  5216,72.1  verausgabt. 


„Phönix",  Aktiengesellschaft  für  Bergbau  und 
llüttenbetrieb  In  Ruhrort- Laar. 

Das  Ergebnis  des  abgerufenen  Jahres  entspricht 
annähernd  dem  des  vorjährigen.  Der  Bruttogewinn 
beträgt  6  750897,25.4.  Dazu  kommt  der  Vortrag  aus 
dem  Vorjahre  mit  426  778,90  .#  und  die  verjährte 
Dividende  mit  9383.«,  so  daß  sich  der  Uberschuß  auf 
6187059)15,«  stellt.  Hiervon  sind  zu  Abschreibungen 
im  ganzen  2  864  816,72  verwendet,  so  daß  ein  Ge- 
winn von  3322242.43.«  verbleibt.  Davon  sind  die 
Tantiemen  mit  180069,05.«  abzuziehen,  so  daß  ein 
("berschuß  von  3  142  173,38 .  «  zur  Verfügung  steht. 
Es  wird  vorgeschlagen,  hiervon  2 800000, M  als  Divi- 
dende auf  das  Aktienkapital  von  85000000. #,  also 
8  zur  Verteilung  zu  bringen  und  die  danach  ver- 
bleibenden 3421  173,38.«  auf  neue  Rechnung  vor- 
zutragen. Bezüglich  des  Betriebes  der  verschiedenen  Ab- 


teilungen wird  folgendes  berichtet:    Die  Eisenstein- 
grube in  Nassau  förderte  28  673 1  gegen  13  136 1  im 
Vorjahr.    Man  sucht  die  Eisensteingewinnung  mög- 
lichst zu  verstärken,  um  nach  Ablauf  der  vorgerichteten 
Menge  den  Betrieb  einzustellen.    In  Luxemburg  be- 
treibt die  Gesellschaft  gemeinschaftlich  mit  der  Gute- 
hoffoungshütte  die  Grube  Steinberg  bei  Rütuelingen,  in 
Lothringen  die  Grube  Karl  Lueg  bei  Fentscb.  Die 
letztere  forderte  298711t  Minette,  2841t  Calcaires,  io 
Summa  801  652  t  gegen  284  670 1,  nnd  die  erstere 
126329  t  Minette  sowie  4520  t  Calcaires,  zusammen 
130849  t  gegen  112670  t  im  Vorjahr.     Der  eigen* 
Verbrauch  an  Minette  stieg  von  96488t  im  Vorjahr 
auf  101859  t    Der  Betrieb  auf  der  Zeche  Westende 
!  hat  sich  im  abgelaufenen  Geschäftsjahr  gut  weiter 
entwickelt    Die  Nettoförderung  betrug  544  143 1  oder 
täglich  1619  t  gegen 480001t  im  Jahre  1902,03,  also 
64139 1  oder  18,36  4  o  mehr.    An  Koks  produzierte  die 
Zeche  nur  48175  t  gegen  55  797  t  im  Vorjahr.  Die 
Hochöfen  zu  Ruhrort-Laar  lieferten  223 770 1  Thomas- 
!  eisen,  in  Berge-Borbeck  betrog  die  Erzeugung  82 864 1, 
die  Hütte  zn  Kupferdreh  lieferte  31  639  t    Die  Ge- 
samtproduktion des  Phönix  an  Roheisen  belief  sieb 
;  auf  338273  t  gegen  308388  t  im  Vorjahr.   Der  Betrieb 
i  der  Puddelwerke  der  Gesellschaft  geht  wie  auf  ..fast 
i  allen  Werken  langsam  zurück.    Es  waren  34,46  Öfen 
durchschnittlich    im  Betrieb,    die   37864  t  Luppen 
lieferten.     Die  Erzcuguug  betrug  in  Ruhrort-Laar 
238624  t  Thomasstahl  und  83 131 1  Martinstahl,  zu- 
sammen 321755  t,  in  Esch weiler- Aue  wurden  18929  t 
erblasen,   so   daß   sich    die    Gesamtproduktion  auf 
340684  t  gegen  325628  t  im  Vorjahr  stellt    In  Esch- 
weiler-Aue, dessen  Walzwerksbetrieb  fast  lediglich  auf 
Blechfabrikation  eingerichtet  ist,  fehlte   es  fast  das 
j  ganze  Jahr  an  Aufträgen,  da  die  Blechverbände  solche 
i  nicht  zu  beschaffen  vermochten.    An  Fertigfabrikat«! 
i  stellte  die  Hütte  Ruhrort- Laar  157653  t  Eisen-  und 
j  Stahlfabrikate  und  9128  t  Gußstücke  her.    An  Stahl- 
knüppeln,  Platinen  und  Breitstahl  wurden  77674  t  ab- 
gegeben und  an  Rohblöcken,  vorgewalzten  Blöcken 
:  und  Brammen  43567  t.    Die  Hütte  zu  Eschweiler-Ace 
lieferte  20912  t  fertige.  Waren.    Die  Werke  zu  Hamm, 
■  Nachrodt,  Lippstadt  und  Belecke  lieferten  an  Halb- 
fabrikaten 208770  t  und  an  fertiger  Ware  175034t. 
'.  Die  Produktion  der  Werke  an  fertigem  Eisen  und 
;  Stahl  betrug  daher  862727t  gegenüber  338  937t  im 
Vorjahr.    An  feuerfestem  Material  stellte  die  Bütte  tu 
Eschweiler-Aue  1096  t  und  die  zu  Ruhrort-Laar  6527«  her. 


Digitized  by  Google 


Vereine-  Nachrichten. 


Stahl  and  Eisen.  1343 


Rheinische  Stahlwerk*  zn  Meidi>rlc», 
KreU  Rnhrort. 

Die  Heidericher  Werke  waren  im  verflossenen  Ge- 
schäftsjahr vollauf  beschäftigt.  Leider  hatte  die  Ge- 
sellschaft mit  Störungen  am  Hochofen  2  zu  kämpfen, 
wodurch  die  Roheisenerzeugung  und  damit  auch  der 
Stahlwerksbetrieb  nicht  unerheblich  gelitten  haben. 
Der  Ofen  2  wurde  im  August  1902  ausgeblasen  und 
dafür  der  neuerbaute  Ofen  Nr.  4  in  Betrieb  gesetzt. 
Auf  der  Hüttenanlage  in  Meiderich  wurden  im  ver- 
flossenen Geschäftsjahr  285300  t  Roheisen  produziert. 
Die  Erzeugung  an  Thomas-  und  Martinstahl  betrug 
316800t,  an  fertigen  Fabrikaten  und  Halbfabrikaten 
wurden  271850  t  hergestellt.  Der  Versand  an  Stahl- 
fabrikaten betrug  265  953  t;  an  Stahlschrott,  Thomas- 
schlacke,  Schlackensand,  Schlackensteinen,  Blech- 
schrott, Steinschrott,  Blei  usw.  wurden  87377  t  ver- 
sandt Fakturiert  wurden  im  verflossenen  Jahr  seitens 
der  Hütte  29 264 624,21  Ji  gegen  28845 199,10  uT  im 
Vorjahr.  An  Arbeitern  wurden  durchschnittlich  4106 
Mann  gegen  3796  im  Vorjahr  beschäftigt  Die 
Kohlenförderung  auf  Zeche  Zentrum  betrug  970679  t 

Die  Beteiligung  am  Absatz  des  Westfälischen 
Kokssyndikats  betrug  insgesamt  234484  t.  Die  Ge- 
winnung von  Nebenprodukten  beim  Kokereibetrieb 
belief  sich  auf  1064 1  Ammoniak,  694 1  präparierten 
Teer,  1269  t  Rohteer  und  507  t  Benzol.  Auf  der 
Ringofenziegelei  wurden  1  906  690  Steine  hergestellt 
Auf  der  Abteilung  Duisburger  Eisen-  und  Stahlwerke 
in  Duisburg  konnte  die  Herstellung  gewellter  Feuer- 
rohre erheblich  gesteigert  werden.    Der  Versand  an 


Fertigfabrikaten  betrug  im  ersten  Semester  214&3t 
im  Werte  von  2930883,40  an  Schlacke  19867,81.*, 
insgesamt  2950250,71  Jt.  Der  Betriebsgewinn  für 
das  erste  Semester  1904  ergibt  laut  Bilanz  einen  Be- 
trag von  85  456,55  M  ohne  Abschreibung.  Der  Ge- 
winn stammt  nur  aus  den  Monaten  März  bis  Juni, 
während  die  beiden  ersten  Monate  einen  nicht  un- 
erheblichen Betriebsverlust  aufweisen.  Die  Bilanz  ist 
so  eingerichtet,  daß  unter  Zugrundelegung  der  Bilanz 
vom  31.  Dezember  1903  und  nach  Ausgleichung  der 
vorhandenen  Unterbilanz  die  Differenz  zwischen  dem 
Erwerbspreis  von  1000000  *H  Aktien  und  den  Er- 
werbskosten von  75  294,96  Jf  einerseits  und  dem 
Aktienkapital  der  Duisburger  Eisen-  und  Stahlwerke 
anderseits  von  den  Buchwerten  der  Immobilien  unter 
Verteilung  auf  die  einzelnen  Konten  abgeschrieben 
ist  Mit  Rücksicht  auf  diese  großen  Abschreibungen 
ist  eine  Abschreibung  fdr  das  erste  Semester  1904 
nicht  erfolgt  Im  Eisensteinbergwerk  in  Algringen 
wurden  im  verflossenen  Geschäftsjahr  89483 1  ge- 
fördert, die  sämtlich  in  Meiderich  verhüttet  wurden. 
Der  Betrieb  war  auch  in  diesem  Jahr,  obsnhon  die 
j  Förderung  etwas  stieg,  unlohnend.  Die  Bilanz  der 
j  Rheinischen  Stahlwerke  ergibt  einschließlich  des  Vor- 
trags aus  dem  Vorjahr  von  13  762,07  *Ä  einen  verfüg- 
baren Reingewinn  von  2 620 866,88  uC,  der  nach  Abzug 
von  60000  an  die  Unterstützungskasse  für  Beamte  und 
Arbeiter  die  Verteilung  einer  Dividende  von  9 
(bezw.  4'/» 7»  für  die  neue  Ausgabe  von  1000000^ 
Aktien)  gestattet.  Der  Vortrag  auf  neue  Rechnung 
beträgt  10866,88  Jf. 
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Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Aenderuagen  Im  Mitglieder» Verzeichnis. 

Atmende,  Anton,  Hüttendirektor,  Freistadt,  Österr.-Schl. 

Hthnck,  Leo,  Ingenieur,  St  Petersburg,  Nicolajewskaja 
Ulica  33,  Quart.  17. 

Druffel,  Faul,  Betriebsingenieur  der  Dillinger  Hütten- 
werke, Dillingen  a.  Saar. 

Fritm,  Faul,  Oberingenieur  der  Österr.-Alpinen  Montan- 
gesellschaft, Neuberg  a.  d.  Mürs,  Steiermark. 

Geiger,  C.,  Dr.  ing.,  Aachen,  Krefelderstr.  17. 

Heil,  Aug.,  Direktor,  Donnersmarckhütte  beiZabrze,0.-S. 

Horn,F.,  Generaldirektor,  Berlin W.15,  Kaiserallee221 i- 

Jung,  Arthur,  Stahlwerksassistent  des  Eisenwerks 
Kraemer  A.-G.,  St.  Ingbert  (Pfalz),  Saarbrücken^. 

Klatte,  0.,  Zivilingenieur,  Düsseldorf,  Parkstr.  61. 

Köhler,  Wilhelm,  Eisenwerksdirektor  der  Osterr.- Al- 
pinen Montangesellschaft,  Donawitz  bei  Leoben, 
Steiermark. 

KrSll,  Rud.,  Ingenieur,  Algringen,  Lothr. 

»ichler,  Alfred,  Direktor  der  Niederrheinischen  Hütte, 
Duisburg-Hochfeld. 

Mohs,  GuaUii»,  Ingenieur,  Hörder  Bergwerks  •  und 
Hütten- Verein,  Hörde  i.  W. 

Senke,  Theodor,  Dr.  ing.,  Kommissär  der  k.  k.  Gewerbe- 
Inspektion,  Olmütz,  Franz-Josefstr.  42. 

NipokoitechUzki/fJ.,  Hochofeningenieur,  Olkowaia  Hoch- 
ofenwerk, Lugansk,  Süd-Rußland. 

Ohler,  Gg.,  Oberingenieur,  Eisenwerk  Riesa  (Akt  Ges. 
Lauchhammer),  Grocba  b  Riesa,  Riesaerstr.  13. 


Recke,  Ö  ,  Dr.  ing.,  Maschinenfabrikant,  Rheydt 
Riesel,    Viktor,  Ingenieur,    k.  k.  Gewerbe-Inspektor, 

Wien  IV,  Floragasse  7. 
Roeambert,  Charles,  Dipl.  Ingenieur,  Direktor  des  Kupfer- 

und  Messingwerks    G.  Chaudoir  &  Co.,  Wien  XI, 

Rimböckstr.  57. 
Rump,  Wilhelm,  Oberingenieur  des  Bochnmer  Vereins  für 

Bergbau  und  'Gußstahlfabrikation,  Bochum,  Neustr.  3. 
Thiele,  A.,  Oberingenieur  des  Aachener  Hütten- Aktien- 
Vereins,  Rothe  Erde  b.  Aachen. 
Trapp,  Willy,  Oberingenieur,   i.  Fa.   Willy  Trapp, 

Technisches  Bureau,  Dujsburg. 
Türk,  Rudolf,  Deutsch  -  Osterr.  Mannesmannröhren- 

Werke,  Generaldirektion  Düsseldorf,  Parkstr.  36». 
Unekenbolt,  L.,  Zivilingenieur,  42  nie  Hullos,  Liege, 

Belgien. 

Wasum,  F.,  Oberingenieur,  Bochumer  Verein,  Bochum. 
Weber,  Fr.  W.,  Hütteningenieur,  Eisenwerk  Kraemer, 

St.  Ingbert,  Pfalz. 
Wittmann,  F.,  Ingenieur,  Edgar  Thomson  Furnaces, 

Braddock  Pa.,  U.  8.  A. 

Neue  Mitglieder: 

Quaring,  Nicolas,  Fabrikationschef  der  Hochöfen  der 

Deutsch-Luxemburgischen  Bergwerks-  und  Hütten 

Aktiengesellschaft,  Differdingen. 
Ritter,  Friedr.,  Chemiker  und  Mitinhaber  der  Schamotte- 

und  Dinaswerke  G.  ra.  b.  H.,   Birschel  &  Ritter, 

Erkrath  b.  Düsseldorf. 

Verstorbe  n: 
Strupp,  Constantin,  Libau,  Rußland. 
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24.  Jahrg.  Nr.  22. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Einladung  zur  Hauptversammlung 

am  Sonntag,  den  4.  Dezember  d.  J.,  mittags  12V»  Uhr, 

in  der  Städtischen  Tonhalle  zu  Dflsseidorf. 

Tagesordnung: 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen. 

2.  Satzungsänderung. 

Antrag  des  Vorstandes:  Hauptversammlung  wolle  beschließen,  den  Absatz  a  des  $  10  der  Satzungen 
dahin  zu  Indem,  daß  es  heißt: 

„Der  Vorstand  besteht  a)  aus  24  bis  36  von  der  Hauptversammlung  gewählten  Mitgliedern", 
und  die  Geschäftsführung  ermächtigen,  bei  der  Behörde  die  zum  Inkrafttreten  dieser  Abänderung 
erforderlichen  Schritte  zu  unternehmen,  sowie  die  endgültige  Festsetzung  des  Wortlauts  vor- 
zunehmen. 

3.  Wahlen  zum  Vorstand. 

4.  Ober  Groß -Gasmaschinen.    Vortrag  von  Professor  Dr.  Eugen  Meyer-Berlin. 

5.  Klassifikation  von  Gießereiroheisen.   Vortrag  von  Professor  Dr.  F.  Wüst- Aachen. 

Am  Tage  vor  der  Hauptversammlung  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute,  d.  i.  am  Samstag, 
den  3.  Dezember  d.  J.,  nachmittags  5  Uhr,  findet  in  der  Stldtischen  Tonhalle  zu 
Düsseldorf  eine 

Versammlung  deutscher  Gießerei  -  Fachleute 

statt,  zu  welcher  die  Mitglieder  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute  und  des  Vereins  deutscher  Eisen- 
gießereien hierdurch  eingeladen  werden. 

Tagesordnung: 

1.  Gußfehler  an  Stahlgußstücken,  ihre  Ursachen  und  die  Mittel  zu  ihrer  Vermeidung.   Vortrag  von 
Oberingenieur  Paul  F  r  i  e  m  -  Neuberg  in  Steiermark. 

2.  Das  Lochnersche  Trocknungsverfahren.   Vortrag  von  Dr.  ing.  O.  Wedemeyer- Sterkrade. 

3.  Die  magnetischen  Eigenschaften  des  Gußeisens.  Vortrag  von  Dr.  ing.  H.  Nathusius-Morgenroth  O.-S. 
Nach  der  Versammlung  gemütliches  Zusammensein  in  den  oberen  Rlumen  der  Tonhalle. 


Eisenhütte  Oberschlesien. 

Zweigverein  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute. 
Hauptversammlung 

am  Sonntag,  den  27.  November  1904,  nachmittags  2  Uhr,  im  Theater-  und  Konzerthaus 

zu  Gleiwitz. 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen.  Tagesordnung:  ^ 

2.  Wahl  des  Vorstandes. 

3.  Vortrag  des  Hrn.  Geh.  Bergrat  Jüngst,  Charlottenburg:  „Lieferungsvorschriften  für  Gußeisen*. 

4.  Vortrag  des  Hrn.  Be-gassessor  M.Witte,  Kattowitz:  „Entwicklung  des  oberschlesischen  Montan- 
wesens und  besonders  des  Eisenhüttenwesens  im  letzten  Jahrzehnt". 

5.  Vortrag  des  Hrn.  Oberingenieur  Genzmer,  Kattowitz-Baildonhütte :  „Mitteilungen  über  die  Fluß- 
eisendarstetlung  im  Siemens-Martinofen  unter  Berücksichtigung  der  Fortschritte  in  den  letzten 
Jahren". 
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Nr.  23. 


1.  Dezember  1904. 


24.  Jahrgang. 


Hol/schwellen  oder  eiserne  Schwellen. 

Von  Generaldirektor  Baurat  Benenberg. 


Sie  früher  viel  umstrittene  Frage,  ob 
Holzschwellen  oder  Eisenschwellen  für 
den  Eisenbahn  -  Oberbau  vorzuziehen 
sind,  scheint  durch  die  immer  weiter  um 
sich  greifende  Anwendung  der  eisernen  Schwellen 
zugunsten  der  letzteren  entschieden  zu  sein.  Die 
Länge  der  durchgehenden  Geleise  betrug  bei  den 
vollspurigen  Eisenbahneu  Deutschlands  im  Rech- 
nungsjahre 1902  70  943  km,  davon  entfallen 
68  811  km  auf  Geleise  mit  Querschwellen, 
nämlich  50699  km  mit  63434  161  Stück  Holz- 
«chwellen,  und  18112  km  mit  23  066  490  Stück 
eisernen  Schwellen. 

Im  Jahre  1898  waren  an  gleichartigen  Ge- 
leisen vorhanden:  46  021  km  mit  56  250  330 
Stück  Holzscb  wellen  und  16  111  km  mit 
19  904493  Stück  eisernen  Schwellen. 

Die  Zunahme  von  1898  bis  1902  beträgt 
hiernach  für  die  Holzschwellen  rund  11  °/o,  für 
die  Eiseusch  wellen  rund  16 

Das  bedeutet  einen  zwar  nur  langsamen, 
aber,  wie  die  Zahlen  der  Zwischenjabre  zeigen, 
immerhin  stetigen  Fortschritt. 

Die  Holzschwelle  hat  schon  wegen  der 
laDgen  Zeit,  die  seit  ihrer  Verwendung  ver- 
flossen ist,  ihre  treuen  Anhänger.  Die  ver- 
hältnismäßig modernere  Eisenschwelle  dagegen 
hat  immer  noch  gegen  die  Abneigung  zu 
kämpfen,  welche  bei  vielen  Eisenbahntechnikern 
teils  aus  Liebhaberei  für  die  Holzschwelle,  teils 
wegen  der  schlechten  Erfahrungen  mit  den  zu- 
erst angewandten  mangelhaft  konstruierten 
Eisenschwellen  besteht.    Die  zuerst  verlegten 
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Elsenschwellen  hatten  tatsächlich  viele  Mängel; 
sie  waren  zu  schwach  und  an  den  Enden  offen 
oder  schlecht  verschlossen;  sie  faßten  zu  wenig 
Bettungsmaterial,  brauchten  eine  sehr  große 
Zahl  von  ßefestigungsmitteln  und  waren  viel- 
fach auch  zur  Ersparung  der  Unterlagsplatten 
nach  der  Schienenneigung  geknickt,  wodurch 
ihre  sichere  Lage  in  der  Bettung  beeinträchtigt 
und  ein  baldiger  Verschleiß  an  den  Auflager- 
steilen  der  Schiene  herbeigeführt  wurde.  Will 
man  heute  Vergleiche  anstellen,  so  muß  man 
der  günstigsten  nnd  wohl  am  meisten  ver- 
breiteten Holzschwelle,  d.  h.  der  kiefernen, 
nach  gutem  Verfahren,  z.  B.  mit  Zinkchlorid 
unter  Znsatz  von  Teeröl  getränkten  Holzschwelle, 
eine  neuzeitliche  eiserne  Schwelle,  z.  B.  die 
Form  51  E  der  preußischen  Staatsbahnen,  gegen- 
überstellen und  für  beide  Oberbauarten  die  am 
besten  bewährte  Befestigung  mit  Hakenplatten 
nnd  die  für  Schnellzugstrecken  üblichen  Ab- 
messungen der  Schwellen  zugrunde  legen.  Beide 
Oberbauarten  haben  sich  gut  bewährt. 

Eisenschwellen  verlangen  ein  grobkörniges, 
sehr  wasserdurchlässiges  Bettungsmaterial,  am 
besten  Schotter  aus  Basalt  oder  sonstigem  harten 
Gestein,  auch  Flußkies,  während  Holzschwellen 
noch  mit  Vorteil  in  geringerer  Bettung,  z.  B. 
Sand,  sandigem  Kies  oder  Kesselasche  verlegt 
worden  können.  Holzschwellen  werden  beim 
Stopfen,  beim  Nageln  und  sonstigen  Bahnunter- 
haltungsarbeiten leicht  durch  die  Werkzeuge 
beschädigt.  Auf  viel  und  schnell  befahrenen 
Strecken  lösen  sich  die  Schienennägel  leicht; 
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sie  müssen  häufig  wieder  befestigt  werden  und  j 
halten  nach  einigen  Jahren  überhaupt  nicht  mehr  I 
fest.    Die  zur  Beseitigung  dieses  Übelstandes 
neuerdings  eingeführten  eichenen  Dübel  schwachen 
den   Querschnitt   sehr,  so  daß  bei  schlechter 
Unters  topfung,  wie  sie  beispielsweise  bei  an- 
haltendem Frost  immer  eintritt,  Schwellenbrüche 
zu  befürchten  sind.    Auch  erfordert  das  Ein- 
bringen beziehungsweise  Auswechseln  der  unter 
den  Schienenfuß  greifenden  Dübel  die  Längs- 
verschiebung  der   Schwelle    oder  die   Seiten-  , 
Verschiebung  der  Schiene.    Beides  ist  umstand-  i 
lieh  und  teuer.   Besser  als  Schienennägel  halten  '< 
auf  solchen  Strecken  die  Schwellenschrauben. 

Einen  Nachteil  der  eisernen  Schwelle  glaubte 
man  anfänglich  in  der  Verschiedenheit  der  Be-  i 
festigungsmittel  für  die  Kurven  von  verschiedenen  \ 
Halbmessern  zu  erblicken.  Es  hat  sich  aber  ; 
herausgestellt,  daß  gerade  die  stufenweise  Her- 
stellung der  Spurerweiterungen  durch  verschieden- 
artige Befestigungsmittel  eine  große  Gewähr 
für  die  richtige  Ausführung  und  insbesondere 
für  die  dauernde  Erhaltung  der  Spur  bietet. 
Nur  bei  der  selten  vorkommenden  Verlegung 
einer  in  der  Krümmung  belegenen  Strecke  in 
eine  solche  von  größerem  oder  geringerem  Halb- 
messer bietet  die  Holzschwelle  etwas  mehr  Be- 
quemlichkeit. Dagegen  erfordert  das  Geleise 
mit  eisernen  Querschwellen  und  Hakenplatten 
wenig  Cnterhaltungsarbeit,  weil  die  Befestiguuga- 
mittel  sich  nicht  so  leicht  lösen  und  auch  weni- 
ger häufig  auszuwechseln  sind.  Für  Schnellzug- 
strecken wird  man  deshalb  die  eiserne  Schwelle 
der  Holzschwelle  vorziehen. 

Ergeben  sich  hiernach  bezüglich  der  Brauch- 
barkeit im  Betriebe  für  beide  Schwellenarten 
nur  geringe  Verschiedenheiten,  die  freilich  mehr 
zugunsten  der  eisernen  Schwelle  sprechen,  so 
müssen  für  die  Beurteilung  der  zweckmäßigen 
Wahl  der  einen  oder  anderen  Schwellenart  die 
damit  zu  erzielenden  wirtschaftlichen  Ergebnisse  | 
den  Ausschlag  geben.    Dabei  spielt  die  geo-  i 
graphische  Lage  des  Verwendungsortes  einerseits  > 
zum   nächstgelegenen   Industriegebiet,   in  dem  : 
eiserne  Schwellen  hergestellt  werden,  anderseits  1 
zu  den  Häfen,  denen  Holzschwellen  mit  billiger  ! 
Wasserfracht  zugeführt  werden  können,  und  zu 
den  Tränkungsanstalten,  mit  anderen  Worten 
die  Frachtfrage,  eine  bedeutende  Rolle.  Die 
nachstehende  Berechnung  soll  deshalb  Durch- 
schnittsverhftltnisse  für  die  Provinzen  Rheinland- 
Westfalen  und  die  benachbarten  Gebiete  zur 
Voraussetzung  haben  ;  für  die  übrigen  Provinzen 
lassen  sich  dann  leicht  unter  Berücksichtigung 
der  Frachten  die  nötigen  Schlüsse  ziehen. 

Die  Ermittlung  der  wirtschaftlichen  Ergebnisse  i 
mit  beiden  Schwellenarten  muß  sich  stützen  auf  die  1 
Erfahrungen  über  die  Haltbarkeit  der  Schwellen  ; 
sowie  auf  die  Beschaffungskosten  derselben  ein-  | 
schließlich  der  zugehörigen  Befestiguiigsmittel, 


und  zwar  unter  Berücksichtigung  des  Werte*, 
den  diese  Teile  nach  dem  endgültigen  Ausbau 
noch  haben.  Der  Verbrauch  an  Befestigung*- 
mittein  während  der  Liegezeit  der  Schwellen  kann 
als  geringfügig,  wenn  auch  für  die  Eisenschwelle 
günstiger,  außer  Betracht  bleiben.  Die  zulässige 
Benutzungsdauerderkiefernen  getränkten  Schwelle 
beträgt  im  Durchschnitt  1 2  Jahre,  die  der  eiser- 
nen Schwelle,  Form  51  E,  mindestens  15  Jahre. 
Als  Norm  für  die  Berechnung  soll  der  Oberbau 
8  b  der  preußischen  Staatsbahnen  dienen,  wobei 
für  Holzschwellen  die  im  letzten  Jahr  üblichen 
Preise,  für  die  eisernen  Schwellen  und  alles 
Kleineisenzeug  die  im  letzten  Jahr  gültigen 
Vertragspreise  der  preußischen  Staatseisenbahnen 
unter  Hinzurechnung  eines  mittleren  Frachi- 
betrages  eingesetzt  werden. 

I.  Oberbau  8b    mit  kiefernen  getränkWa 
Schwellen. 

A.  Neuwert  der  Schwellen  und  Befeetigungsmittel 

1  km  Oeleise  erfordert  (17  Schwellen  auf 
12m  Geleise) Hol jsch wellen  2,7  m  lang, 
16  X  26  cm  stark,  1416  Stück  je  4,20  M    5947.20  i 

Hakenpl arten  2882  Stück  je  6,63  kg 
=  18,77  t  je  125  M   2346,»  . 

Klemmplatten  2882  Stück  je  0,576  kg 

=  1,63t  ie  195.*   317,86  . 

Schwellenschrauben  150  mm  lang,  8496 
Stück  je  0,469  kg  =  3,98  t  je  200**  796,00  . 

Gesamt-Bcachaffunjrskostenf.  1  km  Gelei»e  9407,30".* 

B.  Altwert  der  Schwellen  und  BefestigungsmiUel 
1416  alte  kieferne  Schwellen  je  0,15  c*  212,40./ 
20,72  t  Kleineisenzeug  (nach  Abzug  von 

15°/.  für  Abrosten)  je  h2Jl  .   .  .  .     1077,44  . 

Zusammen  1289,84  « 

Ii.  Oberbau  mit  eisernen  Querschwellen 
A.  Neuwert  der  Schwellen  und  Befestigungsmittel. 


1  km  Geleise  erfordert  (17  Schwellen  auf 
12  m  Geleise)Schwellen  Form  51E,  1416 
Stück  2,7  m  lang,  je  58.3  kg  =  82,55  t 

je  HO.*   9080,50.« 

Hakenplatten  2832  Stück  je  1,975  kg 

=  5,59 1  je  270  M   1509,30  , 

Klemmplatten  2832  Stück  je  0,68  kg 

=  1,93  t  je  195  Jt   376,35  . 

Hakenschrauben  2$)2  Stück  je  0,64  kg 

^  1,81 1  je  210    380,10  . 


Gesamt- Beschaffungskosten  f.  1  km  Geleise  11346,25  « 

B.  Altwert  der  Schwellen  und  Befestigungsmittel. 

1416  Stück  alte  eiserne  Schwellen  Form 
61  E  (nach  Abzug  von  20*/«  für  Ab- 
rosten) =  66,04  t  je  50. *    3302,00  I 

7,46  t  Kleineisenzeug  (nach  Abzug  von 

20 »/,  für  Abrosten)  je  52      .  .  .  .  387,92  . 

Zusammen  3689.92' 

Nach  Abzug  des  verbleibenden  Altwertes  stellet 
sich  die  Anlagekosten  für  1km  Geleise: 


mit  kiefernen  Schwellen  nebst  Befesti- 

guogsmitteln   8117,46.« 

mit  eisernen  Schwellen   nebst  Befesti- 

gungsinitteln   .  7656,33  , 


mithin  für  Holzschwellen  mehr  461,13  « 
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396,82 


Außer  den  Aulagekosten  bleibt  nnn  noch  die 
verschiedene  Daner  der  Schwellen  zo  berück- 
sichtigen. Einen  richtigen  Maßstab  fflr  den 
Vergleich  erhalt  man,  indem  man  für  jede 
Schwellenart  die  jährliche  Rücklage  berechuet, 
welche  unter  Berücksichtigung  3  */»  prozentiger 
jährlicher  Zinseszinsen  erforderlich  wäre,  um 
die  Beschaffungskosten  der  Schwellen  bis  zum 
Zeitpunkt  der  notwendigen  Erneuerung  aufzu- 
bringen, nach  Abzug  des  dann  noch  verbleibenden 
Altwertes.  Diese  Jahresrücklage  berechnet  sich  für 
die  vorerwähnten  Holzschwellen  nebst  Befesti- 
gungsmitteln bei  zwölfjähriger  Dauer  für  1  km  zu 

(9407,30  -  1289.84)  .  0,035 

1,035» -1  =  556,00^ 

und  für  die  eisernen  Schwellen  bei  1 5  jähriger  Dauer 
(11346,25  —  3689,92)  .0,035 
1,035'»  —  1 

Die  jährliche  Ersparnis  bei  Verwendung  des 
eisernen  Oberbaues  statt  des  Holzschwellen- 
Oberbaues  beträgt  daher  unter  den  angenommenen 
Verhältnissen  556  —  396,82  =  159,18  JC  oder 
28,63  °/o. 

Um  den  Einfluß  auszuschalten,  den  die  gewählte 
Art  der  Befestigungsmittel  auf  diese  Berechnung 
ausübt,  empfiehlt  es  sich,  die  gleiche  Rechnung 
auch  für  die  Schwellen  allein  auszuführen.  Es 
stellt  sich  dann  der  erforderliche  jährliche  Auf- 
wand für  1  km  bei  kiefernen  Schwellen  auf: 
(5947,20  -  212,40) .  0,035  = 
l^Sö'»  —  1 
und  für  die  eisernen  Schwellen  auf: 
(9080,50  -  3302,00) .  0,035 

1,086'»"—  f  =299,65.*. 

Die  eisernen  Schwellen  erfordern  daher  im 
Durchschnitt  jährlich  einen  um  93,15  M  gerin- 
geren Aufwand  für  1  km  Geleise,  d.  h.  sie  stellen 
sich  um  23,7  °/o  günstiger  als  die  Holzschwellen. 
Der  für  die  eisernen  Schwellen  eingerechnete 
Frachtsatz  gilt  für  Entfernungen  bis  50  km  von 
dem  liefernden  Werke.  Für  eine  Entfernung 
von  200  km  beträgt  der  Frachtsatz  für  die 


=  392,80  ,M 


Tonne  rund  6  Ji  mehr;  die  Mehrkosten  für  1  km 
Geleise  würden  also  82,55  X  6  =  495,30  Ji  be- 
tragen. Der  jährliche  Aufwand  berechnet  sich 
dann  zu  325,12  c#  f.  d.  Kilometer,  woraus  zn 
entnehmen  ist,  daß  die  etwaige  günstigere 
Frachtlage  für  die  Holzschwellen  keine  wesent- 
liche Verschiebung  der  berechneten  Zahlen 
herbeiznffi  hten  vermag. 

Der  Vergleich  der  eisernen  Schwellen  mit 
sonstigen  Holzschwellen,  Eichen-,  Buchen-, 
Tannen-  nnd  ungetränkten  Kiefernschwellen, 
wird  wegen  des  höheren  Preises  der  Eichen- 
schwellen und  der  geringen  Dauer  der  übrigen 
noch  ungünstigere  Ergebnisse  liefern.  Die 
eiserne  Schwelle  vermag  daher  fast  im  ganzen 
Reiche  den  Wettbewerb  mit  der  Holzschwelle 
erfolgreich  aufzunehmen.  Zieht  man  schließlich 
noch  in  Betracht,  daß  die  kiefernen  und  eiche- 
nen Schwellen  zum  größten  Teil  aus  dem  Aus- 
lande, insbesondere  aus  Rußland  und  Galizien 
bezogen  werden,  so  würde  durch  die  verstärkte 
Anwendung  der  eisernen  Schwellen  gleichzeitig 
die  Beschäftigung  der  Werke  im  Inlande  ge- 
fördert werden.  Bei  dem  starken  Anwachsen 
unseres  Eisenbahnnetzes  braucht  darum  der  Be- 
zug von  Holzschwellen  noch  nicht  zurück- 
zugehen. Die  eingangs  angeführten  Zahlen 
zeigen  deutlich,  wie  groß  allein  der  jährliche 
Bedarf  für  neue  Geleise  ist.  Eine  allmähliche 
Steigerung  des  Bezugs  von  eisernen  Schwellen 
bis  zur  Höhe  des  jährlichen  Mehrbedarfs  würde 
weder  dem  Handel  in  Holzschwellen  noch  dem 
Betriebe  der  Tränkungsanstalten  irgendwie  Ab- 
bruch tun.  Für  letztere  findet  sich  künftig 
voraussichtlich  Ersatz  durch  das  jetzt  in  Auf- 
nahme kommende  Tränken  der  Grubenhölzer 
mit  fäulnisverhindernden  Stoffen. 

Das  Gute  muß  dem  Besseren  weichen,  nnd 
die  Zukunft  wird  lehren,  daß  die  Anwendung 
der  eisernen  Schwellen  zunimmt  in  dem  Maße, 
wie  die  Eisenbahntechniker  durch  längere  Ver- 
wendung der  neuzeitlichen  Eisenschwelle  die 
wirtschaftlichen  Vorteile  derselben  kennen  lernen. 


Die  Steinkohlenvorräte  der  Erde. 

Von  Oskar  Simmersbach. 

  (Xacbdmck  vcrboUn.) 

Deutschland.  Im  Jahre  1892  erwies  Pro-  schaffen  und  dem  Dampf  den  Garaus  machen  soll", 
fessor  A.  Riedler-Berlin*  die  vielfach  vor-  j  als  nichtig  und  falsch  und  zeigte,  daß  nach  unseren 
breitete  Ansicht  einer  „neuen  Ära,  welche  die  |  jetzigen  Erfahrungen  und  dem  heutigen  Stande  der 
Elektrizität  in  Verbindung  mit  den  Wasserkräften  j  technischen  Wissenschaften  die  Kohle  als  Kraft- 
  !  quelle  all  unsere  wirtschaftlichen  Verhältnisse  auch 

•  Vergl.  A.  Riedler:   »Studien  über  Kraftver-  für  die  Zukunft  beherrschen  wird.  Je  wenigor  aber 

teilnng«;  „Z«itschr.  d.  V.  d.  Ing."  1892.  die  Wahrscheinlichkeit  eines  anderweitigen  Er- 
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satzcs  der  lebendigen  Kraft  Aussicht  auf  Ver- 
wirklichung bat,  desto  mehr  gewinnt  die  Kenntnis 
der  Ergiebigkeit  und  voraussichtlichen  Er- 
schöpfung der  Steinkohlenlager  an  Wert;  und 
nicht  zum  wenigsten  verdient  die  Steinkohlen- 
frage heute  in  Deutschland  eingehende  Beachtung, 
als  die  letzten  zehn  Jahre  durch  nenere  Tief- 
bobrungen und  Aufschlüsse  ein  völlig  verändertes 
Bild  des  deutschen  Kohlenreichtnms  ergeben. 
Eine  übersichtliche  Zusammenstellung  und  Be- 
sprechung der  Kohlenvorräte  Deutschlands  und 
der  übrigen  Länder  in  ihrer  Oesamtbedeutung 
durfte  daher  nicht  unwillkommen  sein. 

Der  Schwerpunkt  der  deutschen  Steinkohlen- 
fördern ng  liegt  in  den  westlichen  Kohlenbezirken, 
indem  das  Ruhrkohlenbecken  im  Verein  mit  dem 
Aachener  und  dem  Saarrevier  mit  über  60  °/* 
an  der  Gesamtförderung  teilnimmt,  während 
die  beiden  scblesischen  Kohlenbezirke  nebst  dem 
Zwickaner  im  Königreich  Sachsen  nur  ein 
Drittel  derselben  stellen,  so  daß  die  erst- 
genannten Kohlenvorkommen  im  Vordergrunde 
des  Interesses  stehen.  Es  sei  infolgedessen 
auch  mit  der  Beschreibung  der  westlichen 
Kohlenvorräte  begonnen. 

Das  Ruhrkohlenrevier.  Das  Ruhr- 
kohlenbecken geht  in  seinem  südlichen  Teil  zu- 
tage ans  und  wird  dort  zwischen  Kettwig  und 
Herdecke  von  der  Ruhr  in  vielen  Serpentinen 
durchschnitten;  auf  der  Südwestseite  begrenzen 
ältere  Gebirge  die  Kohlenformation,  und  auf  der 
Westseite  bis  auf  das  linke  Rheinufer  hinüber 
sowie  auf  der  ganzen  Nordseite  wird  sie  von 
jüngeren  Schichten  (Kreidebecken  von  Münster) 
bedeckt.  Der  unbedeckt  an  die  Oberfläche 
tretende  Teil  der  Steinkohlenfonnation  des  Ruhr- 
kohlenbeckens  hat  heute  nicht  mehr  die  Be- 
deutung wie  früher;  seine  Förderung,  welche 
1870  noch  45  °/°  der  Gesamtproduktion  aus- 
machte, beträgt  heute  nur  etwa  15  °/o  und  wird 
in  Zukunft  immer  mehr  zurückbleiben,  da  die 
alten  Zechen  dieses  Gebiets  nicht  mehr  die  Ent- 
wicklungsfähigkeit beBitzen,  wie  die  unter  dem 
Deckgebirge  bauenden  Kohlengruben.  Die  durch 
Schachtanlagen  aufgeschlossene,  in  wirtschaft- 
licher Ausbeutung  stehende  Fläche  im  Gebiete 
der  Kreidebildungen  wies  in  den  letzten  zehn 
Jahren  eine  Zunahme  von  rund  112 qkm  auf, 
715  gegen  603  qkm  in  1892.  In  ungleich 
größerem  Maße  aber  wurde  durch  Tiefbohrungen 
die  Verbreitung  des  produktiven  Steinkohlen- 
gebirges nachgewiesen.  Bis  zur  nördlichen  Be- 
grenzung dieser  Erweiterung  der  Kohlenfelder, 
welche  durch  eine  Linie  von  Büderich  am  Rhein 
in  östlicher  Richtung  über  Hünsee,  Wulfen, 
Vinnum,  Herrenstein  nach  Beckum  hin  gebildet 
wird,  berechnet  sich  die  räumliche  Ausdehnung 
der  Steinkohlenablagemng  auf  2932  qkm  in 
1900  gegen  1923  qkm  in  1892.  Die  Mächtig- 
keit der  gesamten  SchichtenmasBen  der  Stein- 


kohlenformation in  dem  bisher  durch  Bergbau 
erschlossenen  Teile  des  Ruhrkoblenbeckens  be- 
tragt 3050  m.  Die  Gebirgsmächtigkeit  inner- 
halb der  einzelnen  Flözgruppen  und  ihr  Ver- 
hältnis zum  Reichtum  an  bauwürdigen  Flössn 
stellt  sich  unter  Berücksichtigung  der  neueres 
Aufschlüsse*  wie  folgt: 


Q«btrf  »- 
mfehtlf- 
keil 
n 

wtrdlg* 
Kohl« 
m 

Ter- 
failtaii 

1.  Magerkohlenpartie   .  . 

1060 

10,5 

100  :1 

2.  Fettkoblen-n.Eükohlen- 

partie  (Durchschnitt)  . 

696 

26,7 

26,6:1 

8.  Gaskohlenpartie   .  .  . 

247 

8,6 

29,4:1 

4.  Gasfl&mmkohlenpartie  . 

j  830 

24,6 

33,7:1 

Zusammen  rund 

2825 

70 

40  1 

Da  mit  dem  Vorrücken  des  Bergbaues  nach 
Norden  hin  die  Mager kohlenpartie  in  zu  großen 
Teufen  auftritt,  so  wird  mit  dem  Ausscheiden 
dieser  Flözgruppe  das  Verhältnis  zwischen  Ge- 
birgsmächtigkeit und  Kohlenführnng  der  bau- 
würdigen Flöze  günstiger  und  erhöht  sich  auf 
30  :  1.  Als  untere  Grenze  der  Bauwürdigkeil 
gilt  im  allgemeinen  noch  eine  Flözmächtigkeit 
von  40  bis  50  cm  reiner  Kohle.  Die  Anzahl 
der  bauwürdigen  Flöze  schätzte  Runge**  1890: 


riötfrapp« 


1.  für  die  Magerkohlengruppe.  .  .  15  19 

2.  *  „  Kett- und  Eßkohlengruppe  31  39 
8.     „     „  Gas-  u.  Gaaflammkohlen- 

gruppe   25  JJ3_ 


71  91 

Inzwischen  ist  noch  auf  den  Zechen  General 
Blnmenthal  und  Schlägel  &  Eisen  ein  höherer 
Horizont  der  Gasflaramkohlenpartie  mit  fünf  als 
bauwürdig  anzusehenden  Flözen  erschlossen. 
Hinsichtlich  der  Ergiebigkeit  der  Ruhrkohlen- 
ablagerung sollen,  nach  einer  Berechnung  von» 
Geh.  Bergrat  Dr.  H.  Schulz,  in  dem  Anfang 
1900  bekannten  Teile  des  Ruhrkoblenbeckens 
bei  2900  qkm  Flächeninhalt  in  bauwürdigen 
Flözen  anstellen:  Milium» 

Toset* 

a)  bis  zur  Tiefe  von  700  in  ...  .  11 

b)  in  der  Tiefe  von  700  bis  1000  m  18.3 

c)  in  der  Tiefe  von  1000  bis  1500  m  25 

bis  1500  m  insgesamt  .  .  .  54,3 
darunter  in  größeren  Teufen,  aber 
dem  Bergbau  noch  zugänglich  .  .  75 

Zusammen  129,3 

Unter  Zugrundelegung  dieser  Vorräumen?« 
und  einer  Jahresförderung  von  rund  100  Mil- 
lionen Tounen,  wie  sie  die  Steigerung  der  Ruhr- 

•  Vergl.  Festschrift  zum  VIII.  Allg.  Deotsch« 
Btrgmannstage  1901  (Hundt)  S.  12. 

Vergleiche  Runge:    „Da*  Ruhr  -  Steinkohl«- 

berken«,  1892. 
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koblenförderung  gemäß  nachstehender  Tabelle 
die  nahe  Zukunft  erwarten  läßt,  würden  hier- 
die  Ruhrkohlenvorräte  bis  zn  einer  Tiefe 

Entwicklang  der  Ruhrkohlenförderung 


1860 
1860 
1870 
1880 
1890 

iooo 


1860  ois  1900. 

Fördermenge 

in  1000« 

1617 
4  605 
12  187 

22  173 
86  675 
67  669 


Ziruhme 

186 
166 

82 

61 

56 


von  1000  m  noch  293,  bis  zu  einer  Tiefe  von 
1500  m  noch  643  and  bis  znr  unteren  Grenze 
der  Magerkohle  noch  1293  Jahre  ausreichen. 
Erwagt  man  jedoch,  daß  die  Ruhrkoblenablage- 
rungen  sieb  weiter  durch  den  ganzen  westlichen 
und  nördlichen  Teil  des  Mllnsterschen  Kreide- 
beckens, zwar  mit  größerem  Deckgebirge,  aber 
in  einer  vom  Bergbau  erreichbaren  Tiefe  er- 
strecken, und  die  nördliche  Grenze  voraussicht- 
lich bis  in  die  Gegend  von  Winterswyk,  Vreden, 
Ahaus,  Rheine  reicht,  und  daß  auch  15  km  von 
Ibbenbüren  entfernt  in  der  Gemeinde  Saerbeck 
in  einer  Tiefe  von  etwa  1200  m  Kohlen  erbohrt 
sind;**  erwägt  man  ferner,  daß  die  linksrheini- 
schen Aufschlüsse  ebenfalls  noch  unvollständig 
sind,  und  daß  Bohrungen  nach  Westen  zu  bis 
zu  der  Linie  Aldekerk— Issum  von  Erfolg  be- 
gleitet gewesen  sind,  so  wird  man  nicht  zwei- 
feln können,  daß  die  aufgeschlossenen  Vorräte 
nur  den  kleineren  Teil  des  Gesamtkoblenreich- 
tums  des  Ruhrkohlenbeckens  ausmachen  und  bis 
zur  völligen  Erschöpfung  der  westfälischen 
Kohlenfelder  weit  mehr  als  zwei  Jahrtausende 
vergehen  werden. 

Das  Aachener  Kohlenrevier.  Das 
produktive  Steinkoblengebirge  tritt  bei  Aachen 
in  zwei  getrennten  Molden  auf;  in  der  östlich 
gelegenen  Indemulde  wird  es  von  mächtigen 
Diluvialschichten  bedeckt  und  in  der  nördlichen 


*  Jeweilig  nach  dem  dreijährigen  Durchschnitt 
bei  jeder  Förderungsstatistik  von  1860  bis  1900. 

**  Die  Arbeit  von  Schul z  -  Briesen:  „Das  Deck- 
gebirge des  rheinisch-westfälischen  Karbons"  (»Glück- 
auf« 1902  Nr.  46)  besagt,  daß  das  Ibbenbürener  Kohlen- 
gebirge lediglich  Sattel  im  rheinisch  -  westfälischen 
Karbon  sei  und  das  Karbon  noch  weiter  nordwärts 
fortsetze  bezw.  einfalle. 

F.  Simmersbach  führt  in  dem  Aufsatze:  „Die 
nördliche  Erstreckung  des  Ruhrkohlenbeckens"  (»Berg- 
und  Hüttenmännische  Zeitung.  Nr.  13,  1902)  an,  daß 
auf  Grund  der  neuesten  Aufschlüsse  auf  der  linken 
Rbeinseite  die  Annahme  berechtigt  sei,  daß  sich  das 
Ruhrkohlenbecken  in  nördlicher  Erstreckung  in  breiter 
Form  in  die  Niederlande  hinein  fortsetze,  und  daß 
insbesondere  nördlich  der  Lippemulde  in  Deutschland 
zunächst  zwei  Zentral mul den,  die  erste  in  der  Richtung 
Xanten— Borken— Coesfeld  und  die  zweite  in  der 
Richtung  Cleve— Vreden— Rheine,  sowie  der  darauf- 
folgende Sattel  in  der  Linie  Nymwegen — Gronau  zu 
konstruieren  sei. 


Wurmmulde  meist  von  Diluvial-  und  Tertiär- 
schichten, nur  im  Wurmtal  selbst  geht  es  zu 
Tage  aus.  Auf  den  1891  noch  nicht  abgebauten 
Flözen  des  Indebeckens  waren  nach  Geh.  Berg- 
rat Nasse  (a.  a.  0.)  noch  miiiiobu. 

TODDOD 

a)  bis  zur  Tiefe  von  700  m    ....  76 

b)  in  einer  Tiefe  von  700  bis  1000  m  39 

Zusammen  116 

Steinkohle  vorhanden,  während  die  abbaufähige 
Kohlenmenge  der  Wurmmulde  bei  einer  Zahl 
von  12  bis  15  bauwürdigen  mageren  Flözen 
mit  13  m  Kohlenmäcbtigkeit  und  23  Flamm- 
und Fettkohlenflözen  mit  18,7  m  Kohlenmäch- 
tigkeit 


Millionen 
Tonnen 


a)  bis  zur  Tiefe  von  700  m  .  .  . 

b)  in  einer  Tiefe  von  700  bis  1000  i 

c)  in  mehr  als  1000  m  Tiefe    .  . 


116 


Zusammen  1072 


beträgt,  so  daß  insgesamt  im  Aachener  Kohlen- 
revier rund  1,2  Milliarden  Tonnen  Steinkohlen 
anstehen. 

Aus  neueren  Bohrungen  bei  Erkelenz  und 
Wesel  kann  man  jedoch  auf  eine  wesentliche 
Ausdehnung  der  vorhandenen  Kohlenfelder  in 
nordöstlicher  Richtung  folgern,  indem  geologisch 
hierdurch  der  direkte  Znsammenhang  zwischen 
den  rechts-  und  linksrheinischen  Kohlenfeldern 
Norddeutschlands  nachgewiesen  ist.  Nach  Pro- 
fessor Frech*  wird  man  nicht  fehlgehen,  wenn 
man  ein  Vielfaches  des  ermittelten  Aachener 
Kohlenvorrats  in  erreichbarer  Tiefe  zwischen 
Aachen  und  Düsseldorf  als  vorhanden  ansieht. 

Die  Fördernng  des  Aachener  Kohlenreviers, 
deren  Steigerung  in  den  letzten  50  Jahren  aus 
der  folgenden  Statistik  hervorgeht, 

Entwicklung  der  Aachener  Steinkohlen- 
förderung 1850  bis  1900. 


Jahr 

1850. 
1860. 
1870. 
1880. 
1890. 
1900. 


Kordrrm<T(;c 
In  10OO  t 


•/•  Zanthmc 


183  = 

890  =  113 

646  =  66 

1176  =  82 

1461  ^=  24 

1923  =  32 


wird  durch  den  Wettbewerb  der  Ruhrkohlen 
und  dadurch,  daß  dem  Abteufen  der  Schacht« 
wegen  des  dem  Steinkoblengebirge  aufgelagerten 
schwimmenden  Gebirges  große  Schwierigkeiten 
entgegenstehen,  in  hohem  Maße  gehemmt.  Eine 
erhebliche  Steigerung  der  Jahresförderung  wird 
daher  schwerlich  zu  erwarten  sein.  Für  eine 
Förderung  von  2';4  Millionen  Tonnen  im  Jahr 
würde  der  berechnete  Kohlenvorrat   über  500 


♦  Vergl.  Dr.  Fritz  Frech:  „Uber  Ergiebigkeit 
und  voraussichtliche  Erschöpfung  der  Steinkohlen- 
lager", 1901,  SondorabdrucK  ans  *  Lethaea  palaeozoica" 
pag.  4 lt. 
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Jahre  aasreichen,  der  wirklich  vorhandene  aber 
für  einen  mehr  als  doppelt  so  langen  Zeitraum 
genügen. 

Das  Saarbrficker  Kohlenrevier.  Die 
Steinkohlenablagerang  an  der  Saar,  welche  fast 
ganz  dem  preußischen  Fiskas  nnd  zum  kleinen 
Teil  der  bayrischen  Pfalz  angehört,  wird  im 
Norden  von  Unter-Kotliegendem,  im  Süden  von 
Bnntsandstein  bedeckt  and  tritt  mit  etwa 
200  qkm  an  die  Oberfläche ;  anter  Bnntsandstein- 
nnd  Maschelkalkbedecknng  setzt  sich  das  Kohlen- 
gebirge  in  südwestlicher  Richtung  bis  nach  Loth- 
ringen hinein  fort.  Das  Saarbecken  umfaßt  in  dem 
fiskalischen  Bergbaufeld  1782,4  qkm.  Die  Ge- 
birgBmächtigkeit  der  Ottweiler  Schichten  betragt 
annähernd  3600  m,  in  der  Pfalz  1700  m,  in 
Lothringen  2000  m,  nnd  die  der  Saarbrficker 
Schichten  bei  Saarbrücken  3200  m,  in  der  Pfalz 
2000  m.  Bisher  sind  etwa  40  Flöze  in  Bau 
genommen  mit  einer  gesamten  Kohlenmächtigkeit 
von  60  m.  Nach  einer  Berechnung  von  Mark- 
scheider R.  XI  ü  1 1  e  r  -  Saarbrücken  *  enthält 
das  staatliche  Kohlenfeld  bis  1000  m  Teufe  und 
nach  Abzug  von  20  °/°  Abbauverlust  noch 

Magerkohlen   .  .  .     226  Millionen  Tonnen 
Flammkohlen  .  .  .    1554        „  „ 
Fettkohlen  .  .  .  .    1880        „  „ 

Zusammen  3660  Millionen  Tonnen 
wozu  noch  der  gewinnbare  Kohleninhalt  der  dicht 
an  der  bayrisch- preußischen  Laudesgrenze  liegen- 
den vier  Gruben  und  der  lothringischen  Grube 
Kleinrossein  mit  157  Millionen  Tonnen  kommt, 
insgesamt  3817  Millionen  Tonnen  Steinkohlen. 
Die  Berechnung  der  in  mehr  als  1 000  m  Tiefe 
anstehenden  Kohlen  erscheint  wenig  sicher,  ins- 
besondere weil  es  zweifelhaft  ist,  ob  alle  Flöze 
sich  als  bauwürdig  erweisen.  Bergrat  K  l  i  v  e  r  ** 
veranschlagte  die  abbaufähige  Kohlenmenge  auf 
3931  Millionen  Tonnen.  Bei  einer  Jahresförde- 
rung von  12  Millionen  Tonnen  würden  die  be- 
rechneten Kohlenvorräte  326  Jahre  andauern 
und  unter  Einrechnung  der  Kliverschen  Angaben 
für  große  Tiefen  über  750  Jahre. 

Die  Zunahme  der  Steinkohlenförderung  im 
Saarrevier  während  1850  bis  1900  ist  aus  der 
folgenden  Znsammenstellung  ersichtlich : 

Entwicklung  der  Saarbrücker  Stcinkohlen- 
förderung  1850  bis  1900. 

1850    715  =  — 

1860    2160  =  202 

1870   3098  -  43 

1880   5684  =  88 

1890   7883  ^  30 

1900    9359  ^  27 

Die  vorstehenden  Ermittlungen  beschränken 
sich  aber  auf  das  preußische  Gebiet;  nicht  be- 
rücksichtigt ist  das  in  den  letzten  Jahren  auf- 

•  Vgl.  „Um  Saarbrücker  Steinkohlengcbirge",  1904. 
"  Vergl   Nasse  a.  a.  0. 


geschlossene  Kohlenfeld  in  Lothringen,  wo  durch 
zahlreiche  Tiefbohrungen  das  Fortsetzen  de* 
Koblengebirges  in  Tiefen  von  500  bis  1000  m 
unter  der  Trias  in  dem  von  der  Eisenbahnlinie 
Forbach — Metz  nnd  der  Nied  von  Falkenberg  bis 
Busendorf  begrenzten  Gebiet  nachgewiesen  ist 
Die  durch  Bohrungen  gewonnenen  Aufschlüsse 
laB.sen  eine  erheblich  größere  Ausdehnung  der 
gewinnbaren  Steinkohlenmenge  des  Saarrevien 
als  sicher  erscheinen,  znmal  auch  nach  der  Pfalz 
und  dem  Rhein  zu  das  Steinkohlenvorkommen  sich 
in  größerer  Ausdehnung  vorfindet,  als  bisher 
angenommen.  Wenn  daher  auch  mit  Rücksicht 
auf  die  voraussichtliche  Entwicklung  der  loth- 
ringischen Eisenindustrie  für  die  Zukunft  eine  er- 
hebliche Steigerung  der  Förderung  zu  erwartea 
ist,  so  braucht  doch  für  die  Nachbaltigkeit  des 
Saarkohlenreicbtums  kein  anderer  Maßstab  an- 
gelegt zu  werden. 

Das  oberschlesische  Steinkohlen- 
becken. Das  Steinkohlenbecken  im  südöstlichen 
Teile  Schlesiens  weist  einen  Flächenraum  von 
etwa  3615  qkm  auf  und  zieht  sich  über  die 
Grenze  Preußens  nach  Österreich  und  Dach 
Rnssisch-Polen  hinein;  hier  umfaßt  es  noch 
weitere  2000  qkm,  von  denen  der  größere  Teil 
auf  österreichisches  Gebiet  entfällt.  Das  kohle- 
führende Gebirge  tritt  nur  an  wenigen  Stelle« 
zu  Tage  aus,  sonst  ist  es  von  einem  durchschnitt- 
lich 200  m  mächtigen  Deckgebirge  überlagert, 
das  vorwiegend  dem  Diluvium  und  der  Tertiär- 
formation  angehört.  Die  gesamte  Mächtigkeil 
des  oberschleBiscben  Karbons  veranschlagt  Gaeb- 
ler*  auf  6977,53  m  (aufgeschlossen  6008,1  mi; 
der  Kohleninhalt  wird  dnrcb  114  bauwürdige 
Flöze  mit  insgesamt  168,76  m  bezeichnet,  ent- 
sprechend einer  durchschnittlichen  Mächtigkeit 
des  bauwürdigen  Flözes  von  1,48  m.  Der 
Prozentsatz  der  abbaubaren  Kohle  überhaupt 
beträgt  2,8. 

Gaebler  berechnet  die  noch  gewinnbare  Kohlen- 
menge :  MimudfD 

Toasts 

a)  bis  zur  1000  m-Sohle  auf  .  .  .  628 

b)  von  1000  bis  1500  m  Tiefe  auf  38,75 

c)  von  1500  bis  2000  m  Tiefe_auf  89,25_ 

Zusammen  140,8 

Betrachtet  man  die  Entwicklung  der  ober- 

schlesischen  Kohlenförderung  in  den  letzten  fünf 

Jahrzehnten  gemäß  nachstehender  Tabelle: 

Entwicklung  der  oberschlesischen  Stein- 
kohlenforderang  1850  bis  1900. 

"S^SoT 

1850    1 064  = 

1860    2  730  =  157 

1870    6014  =  120 

1880    9  785  =  63 

1890    16  779  =  75 

190O   24  517  =  46 

•  Vergl.  C.  Uaebler:  „Prenß.  Zeitschr.  Tür  Berg , 
Hütten-  und  Salinenwesen",  Bd.  XLVIII. 
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so  würde  bis  zar  Erschöpfung  des  in  2000  m 
Tiefe  anstehenden  Kohlenvorrats  unter  Zugrunde- 
legung einer  Jahresförderung  von  25  Millionen 
Tonnen  ein  Zeitraum  von  über  5  '/*  Jahrtausenden 
verstreichen.  Selbst  wenn  man  daher  fflr  die  in 
den  nächsten  Jahrhunderten  zu  erwartende  Stei- 
gerung der  oberschlesischen  Förderung  infolge 
des  Förderausfalles  der  bis  dahin  erschöpften 
umliegenden  kleineren  Kohlenbecken  auch  noch 
so  bedeutende  Dimensionen  ansetzt,  so  kommt 
man  doch  noch  auf  eine  Dauer  des  Kohlenreich- 
tums von  mehreren  Jahrtausenden. 

Das  niederschlesische  Kohlenbecken. 
Die  Steinkohlenablagerungen  Niederschlesiens 
lehnen  sich  an  die  Abhänge  des  Riesengebirges 
an  und  erstrecken  sich,  auf  Kulmschichten  und 
auf  Gneis  liegend,  über  die  deutsche  Grenze 
nach  Böhmen  hin.  Die  Mitte  des  Beckens  ist 
von  Kotliegendem  und  von  Kreideschichten 
bedeckt;  zahlreiche  Porphyrdurchbrüche  und 
andere  Störungen  haben  die  ursprüngliche  La- 
gerung verändert.  Nach  Toula*  enthält  das 
niederschlesische  Becken  16  bauwürdige  Flöze 
mit  28,7  m  Mächtigkeit.  Auf  denselben  stehen 
nach  Ermittlungen  des  Breslauer  Oberbergamts 

a)  bis  700  m  Tiefe   ...  754  Millionen  Tonnen 

b)  von  700  bis  1000  m  Tiefe  165 

c)  in  mehr  als  1000  m  Tiefe   26  „  » 

Zusammen  935  Millionen  Tonnen 

Steinkohlen  an,  wovon  110  Millionen  Tonnen  ab- 
gehen, die  in  Sicherheitspfeilern  stehen  bleiben, 
so  daß  825  Millionen  Tonnen  Kohlen  im  ganzen 
gewinnbar  sind. 

Die  Steigerung  der  niederschlesischen  Kohlen- 
förderung in  den  letzten  50  Jahren  wird  durch 
die  nachfolgende  Tabelle  gekennzeichnet: 

Entwicklung  der  niederschlesischen 
Steinkohlenförderung  1850  bis  1900. 
Jahr  Föra»rm«nfU  Zunmbias 

la^O   378  =  - 

1860    770  =  103 

1870   1650  —  114 

1880   2546  ^  54 

1890    3280  =  29 

1900    4629  =  41 

Im  verflossenen  Jahre  stieg  die  Produktion 
auf  4,92  Millionen  an;  bei  gleichbleibender 
Höho  der  Förderung  würde  demnach  der  Kohlen- 
vorrat  etwa  165  Jahre  ausreichen.  Man  muß 
jedoch  hierbei  berücksichtigen,  daß  die  vorstehen- 
den Erhebungen  des  Breslauer  Oberbergamts 
sich  nur  auf  die  verliehenen  Bergwerksfelder 
beziehen,  und  daß  die  inneren  Teile  des  Beckens 
zum  Teil  durch  Bohrungen  noch  gar  nicht  auf- 
geschlossen sind.  Infolgedessen  werden  von  Frech 
(a.  a.  0.)  In  dem  ausgedehnten  Becken  noch  mehrere 
hundert  Millionen  Tonnen  Kohlen  in  der  nicht 
näher  erforschten  Tiefe  als  vorhanden  betrachtet, 

*  Vergl.  Fran*  Tools:  „Die  Steinkohlen". 


so  daß  die  Nachhaltigkeit  des  niederschlesischen 
Steinkohlenbergbaus  noch  auf  längere  Zeit  ge- 
sichert bleibt. 

Das  Zwickauer  Kohlenbecken  im 
Königreich  Sachsen.  Das  Erzgebirgische 
oder  Zwickauer  Steinkohlenbecken  liegt  zwischen 
Chemnitz  und  Zwickau;  es  ist  räumlich  beschränkt, 
indem  gegen  Norden  die  kristallinischen  Schiefer 
des  sächsischen  Mittelgebirges  und  gegen  Süden 
die  des  Erzgebirges  angrenzen.  Der  Bergbau- 
betrieb ist  in  den  letzten  Jahrzehnten  immer 
weiter  nach  Osten  und  Norden  vorgeschritten 
nnd  die  Ausdehnung  der  Flöze  wesentlich  ge- 
klärt. Durch  nenere  Aufschlüsse  ist  zwar  fest- 
gestellt, daß  die  Steinkohlenablagerung  von 
Zwickau  weiter  nach  Nordosten  reicht,  als  man 
bisher  vermutete,  doch  liegt  wenig  Hoffnung  vor, 
in  den  nicht  aufgeschlossenen  Feldern  ausgiebige 
Steinkohlenflöze  zu  finden.  Aller  Wahrscheinlich- 
keit nach  besteht  zwischen  dem  Zwickauer  Becken 
und  dem  kleinen  Lugau-Oelsnitzer  Revier  ein 
Znsammenhang,  aber  durch  das  im  Jahre  1900 
niedergebrachte  Bohrloch  in  Oberzschocken  iBt 
ein  bauwürdiges  Flöz  erst  bei  mehr  als  1100  m 
Tiefe  angetroffen  worden.* 

Die  Steinkohlenförderung  im  Königreich  Sach- 
stellt  sich  wie  folgt: 

Entwicklung  der  Steinkohlenförderung 
im  Königreich  Sachsen  1870  bis  1900. 

J.hr 


1870 
1880 
1890 
1900 


In  1000  t 

2700 
3547 
4229 
4703 


=  31 
=  19 
=  11 

Eine  erhebliche  Steigerung  der  heutigen  Förde- 
rung bleibt  aus  technischen  Gründen  nicht  zu  er- 
warten, da  die  Schachttiefen  bereits  bis  auf  über 
700  m  gehen.  Nach  amtlicher  Schätzung  (vergl. 
Nasse  a.  a.  0.)  standen  in  1890  insgesamt  im 
Königreich  Sachsen  400  Millionen  Tonnen  Stein- 
kohlen an  ;  die  sächsischen  Flöze  werden  also 
in  etwa  70  Jahren  schon  abgebaut  sein. 

Die  übrigen  deutschen  Kohlen- 
bezirke. Die  übrigen  deutschen  Kohlen- 
bezirke kommen  bei  der  Frage  der  Erschöpfung 
der  deutschen  Steinkohlenvorräte  kaum  in  Be- 
tracht; ihr  Gesamtkohlenreichtum  kann  nicht 
höher  als  auf  400  Millionen  Tonnen  geschätzt 
werden.  Nach  oberbergamtlichen  Mitteilungen 
(Nasse  a.  a.  0.)  stehen  im  Revier  Ibbenbüren 
bis  zu  1000  m  Tiefe  mindestens  136  Millionen 
Tonnen,  am  Süntel  und  am  Osterwalde  120  Mil- 
lionen Tonnen  und  im  Jlefelder  Becken  etwa 
5  Millionen  Tonnen  Steinkohlen  an.  Das  Stein- 
kohlenbecken von  Stockheim  und  Cronach  an 
der  Südseite  des  Thüringer  Waldes  in  Bayern 
bat  ebenfalls  keinen  Anspruch  auf  größere  Be- 

•  Vergl.    Hergrat    Scheibner:    „  Dampfkessel- 
,  L'berwachungs-Zeitspbrift",  15.  Mai  1901. 
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deutung  and  gewährt  auch  keinerlei  Aussicht 
aaf  bedeutende  Verbreitung  der  Steiukohleu- 
formatioD  in  Süddeutschland.* 

6e8amt-Deut8chland.  Nach  vorstehen- 
den Ausführungen  betragen  für  ganz  Deutsch- 
land die  durch  Bergbau  oder  Tiefbohruogen 
nachgewiesenen  und  berechneten  Steinkohlen- 
vorräte rund  280  Milliarden  Tonnen.  Vergleicht 
man  hiermit  die  vor  10  Jahren  von  Nasse  er- 
mittelte Kohlenmenge  Deutschlands  in  Höhe  von 
109  Milliarden  Tonnen,  so  ergibt  sich  eine  ganz 
außerordentliche  Erweiterung  der  heimischen 
Kohlenfelder,  die  aber  noch  mächtiger  in  Wir- 
kung tritt,  wenn  man  die  mutmaßliche  Ausdeh- 
nung der  Kohlenablagerungen  in  Betracht  zieht 
und  im  besonderen  für  das  Ruhrrevier  und  für 
das  Aachener  Becken  den  außerhalb  der  ver- 
liehenen Felder  anstehenden  Kohlenvorrat  wenig- 
stens ebenso  hoch  veranschlagt,  als  den  innerhalb 
derselben  ermittelten,  und  für  das  lothringische 
und  pfälzische  Gebiet  des  Saarbeckens  sowie  für 
das  niederschlesische  Kohlenbecken  jeweilig  die 
Gesamtmenge  der  vorhandenen  Kohlen  um  die 
Hälfte  höher  einschätzt,  als  die  der  verliehenen 
Felder.  Ans  der  nachstehenden  Gegenüber- 
stellung geht  dies  des  näheren  hervor: 

Die  Kohlen  Vorräte  Deutschlands. 


1893 

1903 

<B»Cb 

Aof- 

Mut- 

XaJ«) 

maßlich 

Milliarden 

Mllllarden 

Milliarden 

Tonnen 

loriorn 

Tonnen 

an  der  Ruhr  .... 

60,0 

129.3 

258,6 

an  der  Saar  .... 

10,4 

7,7 

11,5 

bei  Aachen  .... 

1,8 

1,2 

2,4 

in  Oberschlesien  .  . 

45,0 

140,8 

140,8 

in  Niederschlesien 

1,0 

0.8 

1,2 

im  Königr.  Sachsen  . 

0,4 

0,4 

0,4 

in  den  übrig.  Becken 

°'4_ 

0,4 

 0,4 

Zus.  Deutschland  . 

|  109,0 

280,6 

415,3 

Ent 


Wicklung  der  Steinkohlenförderung 
in  Deutschland  1850  bis  1900. 


Jahr 

t  urd.-rm.-njr., 
in  1000  t 

Zunahm« 

1850  ..  . 

5  184 

1860  ..  . 

12  384 

138 

1870  .  .  . 

27  515 

123 

1880  ..  . 

45  896 

67 

1890  .  .  . 

70  395 

53 

1900  ..  . 

106  468 

52 

(1903  .  .  . 

116  664 

= 

9,5) 

Für  die  im  Jahre  1903  in  Deutschland  ge- 
förderte Steinkohlenmenge  von  116  644000  t 
würde  der  berechnete  Kohlenvorrat  noch  2400 
Jahre  nnd  die  mutmaßlichen  Gesamtvorräte  noch 
rund  3520  Jahre  ausreichen.  Die  Förderung 
nimmt  jedoch  zu,  wie  die  nachfolgende  Statistik 
der  letzten  50  Jahre  erkennen  läßt: 


"  Vergl.  F.  Simmersbach  :  „Annalen  f.  Gewerbe 
u.  Bauwesen"  1885  S.  48  ff.  und  1886  S.  203  ff. 


Wenn  auch  die  prozentuale  Zunahme  wah- 
rend des  letzten  Jahrzehnts  der  des  vorhergehen- 
den gleichgeblieben  ist,  so  läßt  doch  die  gerin- 
gere Fördererhöhung  des  Jahres  1903  erkennen, 
daß  im  Durchschnitt  der  Prozentsatz  der  Zu- 
nahme mit  der  steigenden  Förderung  fallen  wird. 
Schätzt  man,  daß  der  Prozentsatz  der  Zunahme 
in  den  nächsten  fünf  Jahrzehnten  in  ähnlichem 
Verhältnis  wie  bisher  sinken  wird,  so  dürften 
für  diese  Zunahme  etwa  zu  veranschlagen  sein: 

von  1900  bis  1010   30  °/„ 

„    1910   „  1920   18  „ 

.    1920   „  1930   10  „ 

,    1930    „  1940   6  „ 

„    1940    „  1950   3  „ 

Diese  Schätzung  Wörde  dann  folgende  Förder- 
mengen ergeben: 

1910   138,4  Millionen  Tonnen 

1920   163,3  „ 

1930   179,6  „ 

1940   189,8        „  n 

1950   195,5  „ 

Aus  diesen  Zahlen  berechnet  sich  für  die 
nächsten  50  Jahre  eine  Zunahme  von  83 '/« 
oder  durchschnittlich  1,67  °/o  f«  d.  Jahr.  Nimmt 
man  hiernach  an,  daß  von  1950  ab  die  Jahres- 
förderung auf  der  Höhe  von  200  Millionen  Tonnen 
stehen  bleibt,  so  erhält  man  für  das  nächste 
Jahrhundert  eineu  Kohlenverbrauch 

Milliarde« 
Tonnen 

a)  von  1900  bis  1950    7,5 

b)  „    1950    „  2000   _10,0 

Zusammen  20.  Jahrhundert  17,5 

Bs  würde  also  im  Jahre  2000  in  den  auf- 
geschlossenen Kohlenfeldern  Deutschlands  noch 
ein  Steinkohlenvorrat  von  263,1  Milliarden  an- 
stehen, welcher  bei  gleichbleibender  Jahresförde- 
rung von  200  Millionen  Tonnen  noch  weitere 
1315  Jahre  nachhalten  würde.  Und  unter  Zu- 
grundelegung der  mutmaßlichen  Ausdehnung  der 
Gesamtablagernngen  würde  der  Kohlenreichtum 
Deutschlands  erst  im  Anfang  des  vierten  Jahr- 
tausends unserer  Zeitrechnung  seiner  völligen 
Erschöpfnng  entgegensehen. 

Aller  Voraussiebt  nach  aber  wird  auch  noch 
nach  dem  Jahre  2000  die  Förderungsziffer  wie- 
der Steigerungen  erfahren,  weil  die  dann  ein- 
tretende Erschöpfung  der  Kohlenvorräte  anderer 
Länder  den  deutschen  Steinkohlenbergbau  erbeb- 
lich beeinflussen  wird.  Zum  besseren  Verständnis 
und  zur  Erkennung  der  Tragweite  dieser  Er- 
scheinung erübrigt  es  daher,  zunächst  die  Er- 
giebigkeit und  voraussichtliche  Erschöpfung  der 
außerdeutschen  Steinkohlenlager,  insbesondere 
Englands,  Frankreichs,  Belgiens,  Österreich- 
Ungarns,  Rußlands  und  der  Vereinigten  Staaten 
von  Amerika,  näher  zu  betrachten. 

Großbritannien  und  Irland.  Die  Frace 
der  britischen  Steinkohlenvorräte  wurde  für  da» 
Jahr  1870  von  einer  Königlichen  Untersuchnngs- 
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kommiasion  dahin  beantwortet,  daß  anf  Flözen 
ron  nicht  weniger  ala  32  cm  Mächtigkeit  nnd 
mit  gehöriger  Berücksichtigung  der  unvermeid- 
lichen Verloste  bei  der  Gewinnung  und  Förde- 


• 

AargaKhlMMB 

MuintOI. 
noch  onlir 
d*r  p*r- 
nlarhen 

»'orm.t. 

Im 

• 

MIIILrd.o  metri.<*e  Tonnrn 

I.  Bis  za  einer  Tiefe 
von  1219  m: 

j 

l.In  Engl.  a.  Wale«: 

a)  a  nordengl.  ^  | 

b)  «  mittelengl.  g  « 

c)  -2  Südwest!.  °| 

10,609 
33,670 
37,313 

Sa.  .  . 

81,492 

2.  In  Schottland  .  . 

3.  In  Irland  (kleinere 
Becken)  .... 

1 10,000 
0,168 

Sa.  91,660 

57,173 

148,823 

II.  In  mehr  als 
1219  m  Tiefe  . 

7,438 

41,802 

49,240 

Insgesamt 

99,088 

98,975 

198,063  ! 

Dieses  Ergebnis  der  Königlichen  Kommission 
wurde  1882  von  dem  Bergingenieur  Green- 
well*  dahin  berichtigt,  daß  für  die  Kohlenmenge 
in  Durham  und  Northumberland  infolge  unrich- 
tiger Begrenzung  der  Ablagerung  etwa  1,5  Mil- 
liarden Tonnen  zn  viel  angesetzt,  und  daß  ferner 
Vorkommen  von  Flözen  in  Tiefen  von  914  bis 
1828  in  mit  einem  Koblenreichtnm  von  0,4 
Milliarden  Tonnen  nicht  als  gewinnbar  anzu- 
sehen seien.**  Anderseits  haben  neuere  Boh- 
rungen eine  große  Ausdehnung  des  Kohlenvor- 
kommens in  Yorkshire  nach  Osten  hin  erwiesen. 
Ferner  ist  durch  Bohrlöcher  bei  Dover  das  pro- 
duktive Steinkohlengebirge  in  einer  Tiefe  von 
352,65  m  erschlossen  worden,  wodurch  die  direkte 
Verbindung  zwischen  den  französisch-belgischen 
Kohlenfeldern  und  den  Flözen  von  Südwales 
festgestellt  ist,  so  daß  der  von  Greenwell  be- 
rechnete Ausfall  vermutlich  hierdurch  seinen 
Ausgleich  findet.  Fraglich  dürfte  allerdings 
sein,  ob  die  geologischen  Veränderungen  von 
Festland  und  Meer  die  Fortsetzung  dieser  kon- 
tinentalen Flöze  gänzlich  unberührt  gelassen  hat 

*  Vergl.  „Transactions  of  the  North  of  England 
Mining  Institute«  Vol.  XXXII  pag.  135  fT.  und  Nasse 
(a.  a.  0.). 

**  Manche  Sachverständige  vertreten  neuerdings  die 
Ansicht,  daß  die  Tenfengrenze  von  1219  m  nicht  über- 
schritten werden  könne,  und  weisen  dabei  anf  die  starke 
Zunahme  des  Uebirgsdruckes  nnd  insbesondere  auf  die 
Schwierigkeit  eines  widerstandsfähigen  Ausbaues  für 
Schacht  nnd  Füllorte  hin.  Doch  wird  man  wohl  an- 
nehmen dürfen,  daß  die  Technik  diese  Hemmnisse  über- 
winden wird.  Der  wirtschaftliche  Wert  der  tiefliegen- 
den Flöze  wird  übrigens  überhaupt  von  dem  Marktpreis 
der  Kohle  abhängen,  indem  der  Preis,  zn  dem  Amerika 
Kohle  einführen  kann,  die  Bauwürdigkeit  begrenzen  wird. 


und  ob  der  Steinkohlenfund  von  Dover  sich  westlich 
nach  dem  Bristolkohlenfeld  fortsetzt.  Die  geringe 
Mächtigkeit  der  Flöze  (7,01  m  auf  315,53  m  ge- 
samte Mächtigkeit  der  kohleführenden  Schichten) 
läßt  eher  auf  eine  Unterbrechung  schließen. 

Hält  man  also  das  Ergebnis  des  Kommissions- 
berichts im  großen  und  ganzen  für  zutreffend, 
so  würde  bis  1903  der  Koblenvorrat  um 
5  Milliarden  Tonnen  sich  vermindeil  haben  nnd 
dementsprechend  bis  zu  einer  Tiefe  von  1219m 
in  den  bekannten  Steinkohlenfeldern  heute  nnr 
86,<i5  Milliarden  Tonnen  und  insgesamt  nur 
193  Milliarden  Tonuen  betragen,  d.  h.  im  ersteren 
Falle  weniger  als  zwei  Drittel  der  oberschlesischen 
Steinkohlenschätze  und  insgesamt  nicht  einmal 
75  °/o  des  Kohlenreichtums  an  der  Ruhr. 

Verfolgt  man  die  Zunahme  der  britischen 
Kohlenförderung  in  den  letzten  50  Jahren  ge- 
mäß nachstehender  Tabelle  : 

Entwicklung  der  Steinkohlenförderung 
Großbritanniens  1860  bis  1900. 

1860    45  328  =  — 

1860    81 727  =  80 

1870  ....  113  088  -  88 

1880    147  324  =  80 

1890    184  238  =  26 

1900    224  984  —  22 

so  würden  bei  entsprechender  Steigerung  der 
Förderziffer  die  in  bekannten  Kohlenfeldern  bis 
1219  m  Tiefe  vorhandenen  Kohlenmengen  in 
zwei  bis  drei  Jahrhunderten  abgebaut  sein,  und 
zwar  zuerst  im  nordenglischen  Kohlenbecken 
von  Durham  und  Northumberland.  Da  dieses 
Kohlenrevier  fast  ein  Drittel  der  englischen 
Kohlenausfuhr  stellt,  so  wird  schon  mit  dem 
Herannahen  der  Erschöpfung  dieses  Distrikts 
eine  Abnahme  der  Kohlenausfuhr  Großbritanniens 
eintreten,  zumal  die  Preissteigerung  der  Kohle 
infolge  der  erhöhten  Gewinnungskosten  bei  zu- 
nehmender Tiefe  der  Abbaue  sich  sowohl  hin- 
sichtlich des  Absatzes  nach  fremden  Ländern, 
als  auch  hinsichtlich  der  Entwicklung  der  briti- 
schen Eisenindustrie  bemerkbar  machen  wird. 

Der  Anteil  der  einzelnen  britischen  Kohlen- 
reviere an  der  Gesamtförderung  gebt  aus  der 
folgenden  Statistik  für  1903  des  näheren  hervor: 

Kohlenförderung  Großbritanniens  in  1903. 

KohlDorcTltr  1000  t  ♦;. 

Ostschottland   16  661  =  7,1 

Westschottland   18  891  .  8,0 

Newcastle   26  317=  11,2 

Durham   24  590  =  10,5 

York  und  Lincoln   28  984  =  12,4 

Manchester  und  Irland    ....  11641=  5,0 

Liverpool  und  Nordwales   ...  17  051  =  7,3 

Midland   29  843=  12,8 

Stafford   14  795=  6,3 

Card  i  ff   22  332^  9,6 

Swansea   9  655=  4,1 

Südbezirk   13  249=  5,7 

234  U09  =  100,U 
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Jmhr 
1850 

1860 
1870 
1880 
1800 
1900 


Fördermeog« 
In  1000  » 


«/«  Zunahme 


4  4*4 

8 132  -  88 

12  818  —  58 

18 196  —  42 

25  040  ^  38 

32  864  =  30 


Frankreich.  Unter  den  Steinkohlenab- 
lagernngen  Frankreichs  nimmt  das  Valenciennes- 
Kohlenbecken  im  Departement  dn  Nord  nnd  im 
Pas-de-Calais  den  ersten  Rang  ein;  es  zieht  sich, 
von  machtigen  Jura-  nnd  Kreideschichten  bedeckt, 
ans  der  Gegend  von  Boologne  über  Valenciennes 
bis  an  die  belgische  G  reuze.  Fast  zwei  Drittel 
der  Gesaratfördernng  Frankreichs  werden  gemäß 
nachstehender  Statistik  vom  Valenciennes-Becken 
geliefert. 

Kohlenförderung  Frankreichs  in  1903. 

KonUnr«Tl«r  1000  t  • 

Valenciennes  (Pas-de-Calais  et  Nord)  22  081^  64,4 

Saint- Etienne  (Loire)   3  625=  10,6 

Alais  (Gard  et  Ardcche)   1  809  =  5,4 

Creuzot  et  Blanzy  (Saöne  et  Loire)  .  1  625  =  4,7 

Aubin  (Aveyron)   1034=  3,0 

Alle  übrigen   4083=  11,9 

Zusammen    34  817  ^  100,0  j 

Die  französischen  Kohlenvorrflte  wurden  1890  [ 
von  Bergingenieur  de  Lapparent*  auf  17  bis  19 
Milliarden  Tonnen  veranschlagt,  von  denen  der  < 
Hauptauteil  anf  das  Valenciennes-Becken  entfällt, 
während  der  kleinere  Teil  in  den  zentralen  und 
südwestlichen  Kohlenrevieren  ansteht,  welche 
oberflächliche  Beckenausfällungen  auf  älterem 
Gebirge  bilden  und  stets  nur  wenig  Flöze  ent- 
halten. Die  Steinkohlenförderung  Frankreichs 
stellte  sich  in  der  zweiten  Hälfte  des  vorigen 
Jahrhunderts  wie  folgt: 

Entwicklung  der  Steinkohlenforderung 
Frankreichs  1850  bis  1900. 


Für  die  nächsten  fünfzig  Jahre  wird  die 
Steigerang  der  Förderung  aller  Voraussicht  nach 
in  einem  geringeren  Maß  erfolgen;  die  Förde- 
rung des  Jahres  1903  läßt  auf  ein  Anwachsen 
von  etwa  15  %  Ms  1910  schließen.  Nimmt 
man  aber  mit  Rücksicht  auf  die  derzeitige  Kohlen- 
einfuhr in  Höhe  von  13,5  Millionen  Tonnen  an,  i 
daß  im  Laufe  der  nächsten  fünf  Jahrhunderte 
eine  Vermehrung  der  Förderung  bis  zu  50  Mil-  ; 
lionen  Tonnen  stattfindet,  so  würden  bei  gleich- 
bleibender  Förderhöhe  die  ermittelten  Kohlen- 
vorräte Frankreichs  nur  bis  ins  vierte  Jahrhun- 
dert ausreichen.  Da  jedoch  die  minder  reichen, 
aber  räumlich  ausgedehnten  und  demnach  leicht 
zugänglichen  mittleren  nnd  südlichen  Kohlen- 
ablagerungeu  schon  im  zweiten  Jahrhundert  nach 
unserer  Zeit  zu  Ende  gehen  werden,  so  daß 
dann  die  Förderraenge  des  Valenciennes-Beckens 
allein   übrig  bleibt   und  die  Gesamtförderung 

*  Vergl.  A.  de  Lapparent:  ,La  qoestion  da  char- 
bon  de  terre",  Pari»  1890,  und  Nasse  (a.  a.  0.). 


zurückgeht,  so  würde  die  dort  in  der  mächtigen 
Schichtenfolge  enthaltene  Kohlenmenge  erst  im 
fünften  Jahrhundert  abgebaut  sein. 

Eine  erhebliche  Erweiterung  der  vorhandenen 
Kohlenfelder  kann  wohl  als  ausgeschlossen  gelten, 
nachdem  das  Vorkommen  der  Kohle  im  süd- 
lichen Teile  des  Pas -de -Calais  trotz  grober 
Bemühungen  nicht  aufgefunden  werden  könnt«. 
Dagegen  durfte  Aussicht  vorhanden  sein,  di« 
Fortsetzung  des  Saarbrücker  Kohlenbeckens  im 
Departement  der  Meurthe  et  Moselle  zu  er- 
schürfen. Allerdings  wird  man  daselbst  die 
Kohle  kaum  in  geringerer  Tiefe  als  1000  m 
erreichen,  immerhin  aber  wird  auch  dadurch  der 
Zeitpunkt  der  völligen  Erschöpfung  der  franzö- 
sischen Kohlenfelder  —  wenn  auch  nur  in  ge- 
ringem Maße  —  hinausgeschoben  werden. 

Belgien.  Die  Steinkoblenfelder  bei  Lattich, 
Namur  und  im  Hennegau  durchziehen  ganz 
Belgien  von  Westen  nach  Osten ;  sie  stehen  mit 
dem  nordfranzösischen  Valenciennes-Becken  nnd 
dem  Aachener  Becken  in  geologischem  Zusammen- 
hang, denen  sie  hinsichtlich  der  geologischen 
Entwicklung  der  Kohlenflöze,  der  Sattelbildung 
und  der  Streichrichtnng  der  sogenannten  Haopt- 
sättel  ähneln.  Wenn  daher  auch  über  die  Stein- 
kohlenvorräte Belgiens  genauere  Ermittlungen 
nicht  bekannt  sind,  so  gibt  uns  doch  der  Ver- 
gleich mit  der  Wurmmulde  bei  Aachen  einen 
ungefähren  Anhalt  zu  einer  zwar  unsicheren, 
aber  für  den  vorliegenden  Fall  verwertbaren 
Schätzung.  Nach  Nasse  (a.  a.  0.)  würde  man 
auf  diese  Weise  angesichts  der  großen  Mächtig- 
keit der  gesamten  Schichten  zu  einem  Kohlen- 
Vorrat  von  14,7  bis  16,5  Milliarden  Tonnen 
kommen.  Die  heutige  Jahresförderung  betragt 
nicht  ganz  24  Millionen  Tonnen,  wovon  70*/» 
auf  den  Hennegau,  27  °jo  auf  das  Ltitticher 
Revier  und  3  °/o  auf  das  Namur-Revier  entfallen. 

Entwicklung  der  S  te  i  n  k o h  1  e n  f ö  rderung 
Belgiens  1850  bis  1900. 


J.br 


KürJcrmfüL"'" 
In  1000  I 


1850  ....  5820 

1860  ....  9610  =  66 

1870  ....  13  458  =  40 

1880  ....  16  362  22 

1890  ....  20  034  =  22 

1900  ....  22  574  =  18 

Wie  die  Entwicklung  der  belgischen  Stein- 
kohlen förderung  in  der  zweiten  Hälfte  des 
vorigen  Jahrhunderts  zeigt,  ist  der  Prozentsatz 
der  Zunahme  schon  stark  gesunken,  und  da  die 
Fördertiefe  schon  jetzt  recht  groß  genannt 
werden  kann  (fünf  Scbachtanlagen  fördern  schon 
aus  einer  Teufe  von  über  1000  m),  so  dürfte 
aus  technischen  Gründen  die  Förderung  nur 
noch  wenig  wachsen  und  bald  ihren  Höbepunkt 
erreicht  haben.  Die  belgischen  Kohlenr 
würdon  also  noch  auf  sieben  Jahrhundert 
reichen. 
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Inzwischen  haben  die  letzten  Jahre  zur  Ent- 
deckung neuer  Kohlenlager  im  nördlichen  Belgien, 
im  Distrikt  La  Campine,  Provinz  Antwerpen, 
geführt.  Bs  wird  angenommen,  daß  diese  Kohlen- 
formation, welche  mit  dem  Lütticher  Becken 
nicht  zusammenhängt,  sich  nnter  der  Nordsee 
in  nordwestlicher  Richtung  fortpflanzt,  um  im 
Kohlenbecken  von  Yorkshire  ihren  Abschluß  zu 
finden.  Der  Aufschluß  bei  Santhoven,  16  km 
östlich  von  Antwerpen,  verleiht  dem  Campine- 
Becken  eine  Lange  von  77  km,  was  bei  einer 
Breite  von  9  bis  12  km  einem  Flächenraum  von 
800  qkm  entspricht.  Bisher  sind  37  Flöze 
durchbohrt  mit  einer  Mächtigkeit  wie  im  Henne- 
gau und  bei  Lflttich.  Von  einem  Mitgliede  der 
Universität  Lflttich  sind  die  Kohlen  Vorräte  der 
Campine  auf  13  Milliarden  Tonnen  veranschlagt 
worden,  doch  dürfte  diese  Schätzung  zu  hoch 
ausgefallen  «ein.  Neuere  Bohrungen,  insbesondere 
bei  Antwerpen,  haben  festgestellt,  daß  das 
Kohlengebirge  nicht  fiberall  so  reich  ist,  als 
man  anfänglich  hoffte.*  Da  das  Kohlenlager 
sieb  unter  der  Scheldemfindnng  hinzieht,  so 
wird  seine  Ausbeute  von  gewaltiger  Tragweite 
für  den  belgischen  Ausfuhrhandel  sein.**  Wie 
hoch  aber  auch  der  Kohlenreichtum  des  Campine- 
Beckens  später  endgültig  ermittelt  wird,  so  kann 
man  jedenfalls  schon  heute  ersehen,  daß  durch 
seine  Entdeckung  die  Oesamtkohlenvorräte  Bel- 
giens erst  im  zweiten  Jahrtausend  ihrer  Er- 
schöpfung entgegengehen.  — 

Österreich-Ungarn.  Über  die  Mengeder 
in  Österreich-Ungarn  noch  anstehenden  Stein.- 
kohlenmengen  liegen  keine  Berechnungen  vor.  Ohne 
Gewähr  schätzt  Nasse  den  Kohlenreichtum  anf 
etwa  17  Milliarden  Tonnen.  Die  Steinkohlen- 
förderung  hat  sich  in  den  letzten  50  Jahren 
gemäß  Dachstehender  Tabelle  nur  langsam  ent- 
wickelt, die  Ausdehnung  der  noch  nicht  auf- 

Entwicklang  der  8 t e i n ko h 1 en f ö rd erun g 
Österreich-Ungarns  1850  bis  1900. 
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in  1000  t 

1850  ....  584 

1860  ....  2007  =  244 

1870  ....  42%  =  114 

1880  .  ...  6643  =  55 

1890  ...  .  9926  =  49 

1900  ...  .  12796  =.  29 

geschlossenen  Flöze  spricht  aber  für  eine  weitere 
Steigerung.  An  der  heutigen  Produktion  beteiligt 
sich  Österreichisch-Schlesien  mit  39  °/0,  Böhmen 
mit  32  °/0  und  Ungarn  mit  1 1  °/o- 

Was  die  Hauptkohlenreviere  anbelangt,  so 
bildet  das  Becken  von  Schatzlar-Schwadowitz 
am  Fuße  des  Rtesengebirges  lediglich  die  Fort- 
setzung der  niederschlesischen  Flöze,  und  das 

•  Vergl.  „Annales  des  Mines"  1903  p.  584. 
**  Nicht  zum  wenigsten  auch  für  die  in  der  Um- 
gebung von  Antwerpen  im  Kotstehen  begriffene  Eisen- 
industrie. D.  V. 


Ostrau-Karwiner  Steinkohlenrevier  den  südwest- 
lichen Ausläufer  des  oberschlesischen  Kohlen- 
beckens, während  im  Krakauer  Gebiet  der  nörd- 
liche Flügel  desselben  Beckens  in  Fortsetzung 
des  russischen  Anteils  nach  Galizien  reicht. 
Man  wird  daher  mutmaßen  können,  daß  diese 
Kohlendistrikte  im  Verhältnis  eine  ähnliche 
Nachhaltigkeit  besitzen,  wie  die  betreifenden 
preußischen  Ablagerungen.  Sonder  Zweifel  be- 
anspruchen sie  aber  eine  weit  größere  Bedeutung, 
als  die  Steinkohlenbecken  in  der  Mitte  und  im 
Westen  von  Böhmen,  welche  nach  Frech  (a.  a.  0) 
ein  genaues  Abbild  der  kleinen  Becken  in  Mittel- 
deutschland und  im  Königreich  Sachsen  sind, 
und  wie  diese  schon  gegen  Ende  des  laufenden 
Jahrhunderts  erschöpft  sein  werden. 

Rußland.  In  den  fünf  Kohlenbecken  des 
europäischen  Rußland  werden  Steinkohlen  in 
größeren  Mengen  nur  in  Polen  und  im  Donetz- 
becken gewonnen,  und  zwar  entfallen  von  der 
heutigen  Gesamtfördermenge  in  Höhe  von  rund 
1 7,5  Millionen  Tonnen  etwa  70  °/0  auf  das 
Don etz- Revier,  25  °'o  auf  Polen  und  der  Rest 
auf  den  Ural,  das  Moskauer  Gebiet  und  auf  den 
Kaukasus.  Das  polnische  Steinkohlenrevier  stellt 
die  unmittelbare  östliche  Fortsetzung  der  ober- 
schlesischen Steinkohlenablagerung  dar,  doch  ist 
die  Ausdehnung  geringfügig.  Nasse  (a.  a.  0.) 
schätzt  den  anstehenden  Kohlenvorrat  bei  durch- 
schnittlich gleicher  Kohlenmächtigkeit  wie  in 
Oberschlesien  auf  7  Milliarden  Tonnen.  Da« 
Donetzbecken  umfaßt  annähernd  ein  Gebiet  von 
22  760  qkm  und  ist  vergleichsweise  etwa  40  mal 
größer  als  das  polnische  Revier.  Im  westlichen 
Teile  des  südrussischen  Beckens,  Bezirk  Jeka- 
terinoslaw,  hat  man  45  abbaufähige  Flöze  mit 
einer  Gesamtmächtigkeit  von  rund  34  m  fest- 
gestellt, deren  Kohlenreichtum  auf  6,8  Milliarden 
Tonnen  veranschlagt  ist.  Kohlenreicher  aber 
dürfte  der  östliche  Teil  des  DonetzbasBins  sein, 
der  bis  weit  ins  Land  der  Donischen  Kosaken 
hinein  hauptsächlich  anthrazitische  Kohlen  ent- 
hält. Insgesamt  soll  der  Anthrazitvorrat  21'*  mal 
so  groß  sein  als  der  Vorrat  an  bituminöser 
Steinkohle.  Angesichts  der  geringen  Zahl  und 
Mächtigkeit  der  Flöze  wird  das  Donetzkohlen- 
becken trotz  seiner  großen  räumlichen  Aus- 
dehnung vorab  nicht  die  technische  Wichtigkeit 
und  Bedeutung  erlangen  können,  wie  sie  die 
Kohlenfelder  in  Schlesien,  Westfalen,  Belgien, 
England,  Südwales  sowie  in  Pennsylvanien  mit 
ihren  mächtigen,  in  größerer  Menge  aufeiuander- 
gepackten  Flözen  erreichen. 

Äußerst  ungünstig  sieht  es  im  Moskauer 
Kohlenbecken  aus,  wo  zwar  die  Oberflächen- 
ausdehnung der  kohleführenden  Schichten  nicht 
minder  gewaltig  als  in  Sfldrußland  in  die  Er- 
scheinung tritt,  wo  aber  die  sehr  schwachen 
Flöze,  welche  zum  Teil  in  bedeutender  Tiefe 
liegon,  und  die  minderwertige  Beschaffenheit  der 
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Kohle,  welche  trotz  des  nnterkarbonischen  Alters 
des  Moskauer  Koblengebiets  nur  den  Brennwert 
der  Braunkohle  besitzen  und  beim  Lagern  zu 
Pulver  zerfallen,  also  wenig  transportfähig  sind, 
eine  besondere  Entwicklung  des  Bergbaus  hintan- 
halten. Im  Ural  zeigen  die  Kohlen  am  West- 
abbang  des  Gebirges  in  der  Art  ihrer  Lagerung 
große  Ähnlichkeit  mit  denen  des  Moskauer 
Beckens;  auf  der  östlichen  Seite  des  Ural  er- 
streckt sich  das  bedeutendste  Kohlenvorkommen 
etwa  112  km  nach  Süden.  Die  im  Kaukasus, 
Gouvernement  Kutai's,  anstehende  Kohlenmenge 
wird  auf  115  Millionen  Tonnen  geschätzt.  Bis- 
her wird  nur  wenig  Kohle  gewonnen,  aber  die 
günstige  Lage  des  Kohlenbeckens  läßt  einen 
Aufschwung  des  dortigen  Kohlenbergbaus  er- 
warten, der  im  Bereiche  des  Schwarzen  Meeres 
sich  bemerkbar  machen  wird. 

Im  asiatischen  Rußland  sind  während  des 
Baues  der  Sibirischen  Bahn  über  die  Kohlen- 
vorkommen genauere  geologische  Untersuchungen 
angestellt  worden.  Nach  diesen  Forschungen 
unterscheidet  man:* 

1.  das  Kohlengebict  von  Akmolinsk  und  Semi- 
palatinsk; 

2.  die  Koblenfelder  im  Gouvernement  Tomsk 
und  zwar  das  Kusnetzky  -  Kohlenbecken, 
150  km  südlich  der  Eisenbahnlinie,  mit 
einer  räumlichen  Ausdehnung  von  45  520  qkm, 
und  das  Judschensky-Kohlenbecken,  120  km 
südsüdöstlich  von  der  Stadt  Tomsk  an  der 
Eisenbahn  gelegen,  das  eine  Fläche  von 
1138  qkm  umfaßt; 

3.  das  Kohlengebiet  von  Jenissei,  in  der  Nähe 
der  Bahn  längs  des  Flusses  Tschulyma, 
zwischen  den  Stationen  Mariiusk  und 
Atschinsk; 

4.  die  Koblenfelder  im  Gouvernement  Irkutsk 
und  zwar  das  Tscheremchowo-Becken  und 
das  Angarsky-Becken,  von  denen  ersteres 
623  und  letzteres  11  qkm  Raum  umfaßt 
(außer  10  000  qkm  Braunkohle); 

5.  das  Meerküstengebiet  mit  dem  Bergrevier 
gleichen  Namens  bei  Wladiwostok  uud 
dem  Kohlenlager  von  Jutschansk,  das  längs 
der  Bahn  gute  Kokskohle,  sonst  Braun- 
kohle enthält; 

6.  das  Kohlengebiet  der  Mandschurei,  längs 
der  Bahn,  nördlich  der  Stadt  Girin  und  in 
der  Nähe  von  Mukden; 

7.  die  Kohlenfelder  der  Insel  Sachalin. 

Von  den  genannten  Kohlenrevieren  ist  das 
Kusnetzky-Steinkohlenbecken  am  reichsten ;  seine 
bedeutende  Flözmächtigkeit  und  geringe  Ein- 
lagerungsteufo  versprechen  bei  der  gewaltigen 
Obcrfläclicnuusdehnung  eine  große  Entwicklung, 
die  nur  durch  die  schlechten  Kommunikations- 

*  Venrl.  Ch.  <ie  Ti liier:  „(lornosawodskv Listok" 
1904  Nr.  12  bis  15.  und  „Berg-  und  Hüttenmännische 
Zeitung"  1904  Nr.  39. 


und  Transportverhältnisse,  wie  auch  mehr  oder 
weniger  in  allen  anderen  Revieren,  auf  lange 
Zeit  hinaus  noch  gehemmt  wird.  Wichtig  für 
den  Weltverkehr  können  aber  allein  die  Stein- 
kohlenablagernngen  auf  der  Insel  Sachalin  werden, 
welche  an  der  West-  und  Ostküste  sowie  im 
mittleren  Teile  Sachalins  vorbanden  sind  und 
in  der  Umgebung  des  Hafenplatzes  Due  an  der 
Westküste  ausgebeutet  werden.  Bisher  wird 
im  asiatischen  Gebiet  kaum  Million  Tonnen 
Steinkohle  gefördert. 

Die  russische  Gesamt  -Steinkohlenförderung, 
deren  Entwicklung  in  den  letzten  fünf  Jahr- 
zehnten die  folgende  Znsammenstellung  vor 
Augen  führt,  entspricht  ans  den  erwähnten 
Gründen  nicht  dem  Kohlenreichtum  des  Lande», 
zumal  die  einzelnen  Kohlengebiete  keineswegs 
als  völlig  aufgeschlossen  gelten  können. 

Entwicklung  der  Steinkohlenfördernng 
Rußlands  1850  bis  1900. 
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Die  territorialen  Verhältnisse  Rußlands  bringen 
es  mit  sich,  daß  trotz  der  Größe  der  Stein- 
koblenablagernngen  stets  eine  Kohleneinfuhr  statt- 
finden wird;  vielleicht  werden  sich  in  späteren 
Jahrzehnten  Einfuhr  und  Ausfahr  das  Gleich- 
gewicht halten,  aber  für  eine  Versorgung  der 
westlichen  Staaten  Europas  kommt  Rußland  aach 
in  Zukunft  nicht  in  Betracht. 

Schweden,  Spanien,  Niederlande.  Von 
den  übrigen  Industriestaaten  Europas  bat  das 
geringfügige  Kohlenvorkommen  in  Schweden  mit 
einer  Jahresförderung  von  rund  300  000  t  nur 
lokales  Interesse,  dagegen  verdienen  die  Kohlen- 
becken in  Spanien  unsere  Beachtung.  Spanien« 
Steinkohlenfelder  umfassen  eine  Fläche  von  rnnd 
11300  qkm,  die  wegen  Mangel  an  willigem 
Kapital,  Eisenbahn -Verbindungen,  geeigneten 
Tarifen,  Hafenanlagen  usw.  nicht  genügend  aus- 
gebeutet werden  können.  Die  Steigerung  der 
spanischen  Kohlenförderung  in  den  letzten  zehn 
Jahren  von  1 '/,  Millionen  Tonnen  in  1893  auf 
2,7  Millionen  Tonnen  in  1903  bei  gleichzeitiger 
Erhöhung  der  Einfuhr  von  l5'«  auf  4  Millionen 
läßt  den  Schlnß  zu,  daß  die  Kohlenförderung 
Spaniens  sich  rascher  entwickeln  und  Spanien 
in  bezug  auf  Steinkohlen  vom  Ausland  unab- 
hängig machen  kann. 

Betont  sei  ferner,  daß  neuerdings  in  der 
holländischen   Provinz   Limburg   Kohle  naeu- 
i  gewiesen  ist,  und  daß  man  in  der  Annahme 
I  nicht  fehlgehen  wird,  daß  sich  das  Ruhrkohlen- 
i  gebirge  in   nördlicher  Erstreckung   ans  dem 
MUnsterscben  Kreidebecken   heraus  in  breiter 
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Form  in  die  Niederlande  fortsetzt.*  Bs  dürfte 
somit  nicht  ausgeschlossen  erscheinen,  daß  die 
Niederländer  zukünftig  ebenfalls  ihren  Kohlen- 
bedarf, der  sich  1903  auf  6  332  268  t  belief, 
im  eignen  Lande  zu  decken  vermögen. 

Vereinigte  Staaten  von  Amerika.  Das 
produktive  Steinkohlengebirge  tritt  in  den  Ver- 
einigten Staaten  in  geradezu  großartiger  Er- 
streckung  auf.  Das  kohleführende  Gebiet  umfaßt 
annäherungsweise  569  300  qkm,  worin  indes  die 
Ausdehnung  der  Kohlenfelder  der  Rocky  moun- 
tains  und  der  Westküste,  als  bisher  unermittelt, 
nicht  inbegriffen  ist.  Im  besonderen  kommen 
auf  die  großen  Kohlenfelder: 

1.  die  Anthrazitdistrikte  in  Ost-Pennsyl-  qk» 
vanien,  New- England   2651 

2.  die  Kohlenfelder  in  der  Trias  in  Vir- 
ginia and  Nord-Carolina   7  459 

8.  die  Appalachischen  Kohlenfelder,  von 

Pennsylranien  bis  Alabama   166  783 

4.  die    nördlichen   Steinkohlenfelder  im 
Zentrum  von  Michigan   17  B53 

5.  die  Steinkohlenfelder  in  Indiana,  JUinoii 

nnd  Kentucky   122  878 

6.  die  westlichen  Steinkohlenfelder  in  Jowa, 
Missouri  usw   266  683 

Wenn  die  Ausdehnung  des  Steinkohlengebirges 
allein  den  vollen  Maßstab  für  die  Beurteilung 
des  Kohlenreichtums  abgäbe,  würde  die  Stein- 
kohlenformation Nordamerikas  einen  unermeß- 
lichen Kohlenvorrat  in  sich  bergen.  Da  aber 
in  der  Hauptsache  Zahl  und  Mächtigkeit  der 
Flöze  maßgebend  bleiben  und  im  Vergleich  zum 
Ruhrkohlenbecken  mit  über  70  bauwürdigen  Flözen 
und  ebensoviel  Meter  Mächtigkeit  die  Zahl  der 
Flöze  in  den  großen  amerikanischen  Kohlenfeldern 
weit  geringer  ist,  so  wird  der  Gesamtkohlenvorrat 
in  den  erwähnten  Gebieten  nach  General  J.  J. 
Wistar**  heute  nur  auf  681  Milliarden  Tonnen 
veranschlagt  werden  können,  gegen  rund  260 
Milliarden  Tonnen  in  dem  räumlich  achtzigmal 
weniger  ausgedehnten  Ruhrkohlenbecken. 

Die  Steinkohlenförderung  Nordamerikas  stellte 
sich  seit  1850  wie  folgt: 

Entwicklung  der  S t ei n k o  h  1  e n  f  ö r d eru n g 
derVer.  Staaten  von  Amerika  1850  bis  1900. 
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Die  Steigerung  der  Steinkohlenfördernng  im 
Jahre  1903  auf  rnnd  322  Millionen*  Tonnen 
läßt  für  das  erste  Jahrzehnt  des  laufenden  Jahr- 
hunderts wieder  eine  Zunahme  von  über  100°/0 
erwarten.  Angesichts  der  großen  Fördermengen 
und  der  Ungenauigkeit  der  geologischen  Unter- 
suchungen in  den  meisten  Gebieten  läßt  sich 

'  Vergl.  Anmerkung  S.  1349  (F.  Simmersbach). 
**  Vergl.  Nasse  (a.  a.  OX 


über  die  voraussichtliche  Erschöpfung  der  nord- 
auierikanischen  Kohlenablagerungen  mit  Sicher- 
heit kein  Bild  machen.  Nasse  bat  für  1890 
unter  Berücksichtigung  der  mutmaßlichen  Zu- 
nahme der  Bevölkerung  und  deB  Bedarfs  der- 
selben an  Koblo  eine  Nachhaltigkeit  auf  650 
Jahre  angenommen,  wobei  er  eine  bis  zum 
Jahre  1990  erreichte  Förderhöhe  von  1134 
Millionen  Tonnen  f.  d.  Jahr  voraussetzt.  Wahr- 
scheinlich aber  dürfte  die  Entwicklung  der 
Kohlenformation  der  westlichen  und  zentralen 
Steinkohlenfelder  in  Jowa,  Missouri,  Indiana  usw., 
welche  zwei  Drittel  des  gesamten  kohleführenden 
Gebietes  beanspruchen,  eine  derartig  rasche  Ent- 
wicklung verhindern,  da  ähnlich  wie  im  Donetz- 
becken Südroßlands  die  geringe  Durchschnitts- 
mächtigkeit der  vorhandenen  Flöze  einen  inten- 
siven Abbau  nicht  zuläßt,  und  daher  der  Zeitpunkt 
der  Erschöpfung  weiter  hinausgerückt  wird. 

Von  den  einzelnen  Staaten  ist  nur  das 
wichtige  Pennsylvanien,  welches  50  °/0  der  Ge- 
samt-Kohlenförderung  und  zwei  Drittel  der 
Gesamt-Koksproduktion  stellt,  geologisch  näher 
erforscht,  und  zwar  Btehen  nach  den  „Mineral 
ResBourcosof  the  United  States"  1883  im  Anthrazit- 
becken von  Pennsylvanien  4478  Millionen  Tonnen 
und  im  dortigen  Steinkohlenbecken  34084  Mil- 
lionen Tonnen  an.  Bei  der  heutigen  Jahres- 
!  förderung  von  67  Millionen  Tonnen  Anthrazit 
und  rund  100  Millionen  Tonnen  bituminöser 
Steinkohle  in  Pennsylvanien  ergibt  dies  eine 
Förderdauer  von  nur  70  bezw.  340  Jahren  für 
die  beiden  Bezirke;  bei  der  voraussichtlichen 
Produktionssteigerung  aber  wird  die  Erschöpfung 
weit  eher  eintreten.  Insbesondere  soll  in  dem 
berühmten  Connellsville-Kokskohlendistrikt  Penn- 
sylvaniens,  der  1903  allein  11  Millionen  Tonnen 
Koks  herstellte,  BChon  in  30  Jahren  die  vor- 
zügliche Upper  Connellsville  Kokskohle  ihrem 
Ende  entgegensehen. 

Die  übrigen  Länder.  Hinsichtlich  der 
übrigen  kohleproduzierenden  Länder  liegen  nur 
mangelhafte  oder  gar  keine  geologischen  Unter- 
suchungen vor,  so  daß  ein  näheres  Eingehen 
auf  die  möglichen  Kohlenvorräte  sich  erübrigt. 
Erwähnt  sei  jedoch,  daß  in  China  mehr  Kohle 
vorhanden  ist,  als  in  Amerika  und  Europa  zu- 
sammen. F.  von  Richthofen*  schätzt  allein 
in  der  Provinz  Schansi  die  anstehende  Masse 
bituminöser  Kohle  und  Anthrazit  auf  mindestens 
1260  Millionen  Tonnen.  Aller  Voraussicht  nach 
aber  werden  die  gewaltigen  chinesischen  Kohle- 
vorkommen erst  mit  dem  Herantritt  der  Er- 
schöpfung der  nordamerikanischen  und  euro- 
I  päischen  Kohlenvorräte  ihre  Rolle  spielen  und  sich 
j  zum  Mittelpunkte  der  Weltindustrie  entwickeln. 
Für  vorliegenden  Zweck  genügt  es  daher, 
die  jeweiligen  Forderungen  in  der  nachstehenden 

•  Vergleiche  von  Richthofen:   China  II,  und 
Frech  (a.  a.  O.). 
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Statistik  der  Welt-Steinkohlenproduktiou  einzeln 
anzugeben ;  gleichzeitig  möge  znr  Vervollständi- 
gung des  Bildes  für  die  wicktigeren  Länder 
noch  eine  Zusammenstellung  der  Ein-  und  Aus- 
fuhr Ziffern  sowie  des  Kohlenverbrauchs,  ins- 
gesamt und  f.  d.  Kopf  der  Bevölkerung,  folgen: 

Welt •  Stein koh  1  e n  fö rd eru  ng  in  1903. 

Tonnen 

Ver.  Staaten  von  Amerika*  ....  321806  000 

Großbritannien  and  Irland    ....  284  019  000 

Deutschland"   116  638000 

Frankreich  •♦•   33  638000 

Belgien   23  912  000 

Rußland  fti   17  500000 

Österreich-Ungarn  f   12  760000 

Japan  (1902)   9  857  000 

Britisch  Indien  (1902)   7  543  000 

Kanada  (1902)   6  525  000 

Neu  Südwales   6  355  000 

Spanien   2  701  000 

Transvaal  (1902)   1443  000 

Neuseeland  (1902)   1  248  000 

Natal  (1902)   602  000 

Queensland  (1902)   510  000 

Italien  (1902)  ff   414  000 

Türkei  fit   400000 

Schweden  (1902)   305  000 

Victoria  (1902»   229  000 

Kapland  (1902)   169  000 

Westaustralien  (1902)   143000 

Tasmanien  (1902)   61  000 

Andere  Länder fff   2  000000 

Zusammen    800  777  000 

Ein-  und  A  usf  uh  r  z  i  f  f  cm  der  wichtigeren 
Länder  für  Kohle  (in  1000  t).* 


1886 

1S80 

1R95 

1B0O 

1903  ♦♦ 

I.  E  i  n  f  u  h  r  in: 

Frankreich  .  .  . 

9943 

10375 

10161 

14602 

13358 

Deutschland    .  . 

2527 

4516 

6579 

7897 

7200 

Österr.-Ungarn  . 

2492 

8625 

5036 

6864 

6427 

2957 

4355 

4305 

4947 

5547 

Kauada  .... 

1762 

2417 

2749 

4013 

5007 

Belgien  .... 

1260 

1787 

1897 

3600 

3908 

Rußland  .... 

1826 

1748 

2288 

4484 

3454 

Ver.  Staaten   .  . 

885 

967 

1246 

1933 

8412 

Schweden    .  .  . 

1155 

1630 

1968 

3130 

2911 

Spanien  .... 

1339 

1718 

1726 

1992 

2256 

II.  Ausfuhr 

aas: 

Großbritannien  . 

31258 

39279 

43594 

59339 

64826 

Deutschland   .  . 

9590 

10220 

12654 

17505 

19918 

Ver.  Staaten   .  . 

1292 

1963 

3742 

8045 

8445 

Belgien  .... 

5187 

6916 

5992 

6939 

6388 

Neu-Südwales .  . 

1784 

1851 

2201 

3424 

3313 

591 

1234 

1875 

3404 

3488 

Kanada  .... 

435 

«49 

1008 

1488 

1796 

Frankreich  .  .  . 

(»8 

1154 

1159 

1201 

1116 

Österr.  Ungarn  . 

681 

673 

760 

1078 

1035 

•  Ausschl.  4314000  t  Braunkohlen. 
••       „       45  674000  t 

***       „  680000  t 

|       «       27290000  t 
ff  Meist  Brannkohlen, 
tff  Geschätzt. 

*  Steinkohle  und  Koks,  für  Rußland  und  die  Ver- 
einigten Staaten  auch  einschl.  Brannkohle. 

**  Zum  Teil  vorläufige  Zahlen. 


Verbrauch  von  Kohle  in  den  wichtigeres 
Landern  (in  1000  t). 


ISSi 


1K90 


I.  Insgesamt 

Ver.  Staaten*  .  . 
Großbritannien  . 
Deutschland 

(Zollverein)'  . 
Frankreich  .  .  . 
Rußland*    .  .  . 
Belgien  .... 
Ojtterr.- Ungarn  . 
Kanada  .... 
Japan 
Italien  .  . 
Spanien  . 
Schweden 

IL  Pro  Kopf 
d.  Bevölkerung 

Ver.  Staaten*  .  . 
Großbritannien  . 
Deutschland 

(Zollverein)*  . 
Frankreich  .  .  . 
Rußland»  .  .  . 
Belgien  .... 
Östeir.-Ungarn  . 
Kanada  .... 

Japan   

Italien  

Spanien  .... 
Schweden    .  .  . 


! 


IS96 


1W« 


100197  1421411172689  238529  321085 
130642, 145242|l49116  169455  168197 


105876 
36585 
11220 
16355 
15067 | 
4897: 
8039 
4289 
8456 
2192 


149804  159629 
461231  466*50 
20578  18374 
20124i  21432 
18146  175% 
7362  944» 
4288  6491 
4923  551» 
4566  4957 
3216 


in  Tonnen 


1,788 
8,627 

1,532 
0,740 
0,060 
2,310 
0,260 
0,711 
0,020 
0,100 
0,130 
0,280 


2,266  i  2,499  3,129  ,  3,993 
3,871    3,810  !  4,145  i  3,933 


1.837 
0,910 
0,070 
2,680 
0,310 
1,057 
0,030 
0,140 
0,160 
0,360 


2.028 
0,950 
0,090 
2,550 
0,350 
1,016 
0,071 
0,140 
0,190 
0,450 


2.6<;2 

1,190 

0,150 

2,950 

0,400  I 

1,524 

0,091 

0,150 

0,250 

0,660 


2,713 
1.190 
0.130 
3,070 
O.390 
1.727 
0.142 
0.160 
0.270 
0,620 


Stellt  man  nach  den  vorstehenden  Aus- 
führungen die  Kohlen  Vorräte  Europas  zusammen 
und  setzt  man  für  Belgien  nur  20  Milliarden 
und  für  das  europäische  Rußland  eine  Gesamt- 
kohlenmenge  von  40  Milliarden  ein,  so  ergibt 
sich  bei  einem  Vergleich  mit  den  Vereinigten 
Staaten  von  Amerika  folgendes  Bild: 

Steinkohlenmenge  und  Förderung  in  den 
wichtigeren  Ländern. 


Land 

Vorräte 

FSrdenif 
la  im 

MUll.rdrn  t 

MflllOBM  t 

Großbritannien  und  Irland 

Belgien  

Österreich-Ungarn  .... 
Rußland  

415,3 
193,0 

19,0 

20,0(?) 

17,0  (?) 

40,0  (?) 

116,7 
284.0 
34,3 
23,9 
12.7 
17,5 

Europa  .... 

704,3 

439,1 

Ver.  Staaten  von  Amerika 

* 

681,0 

322,0 

Hiernach  steht  der  Kohlenreichtum  Europa« 
und  Nordamerikas  ungefähr  anf  derselben  Höbe. 
Falsch  würde  es  aber  sein,  aus  der  geringeren 
Fördermenge  der  Vereinigten  Ssaaten  anf  eine 
längere  Förderungsdauer  jenseits  des  Ozeans  « 
schließen,  da  Nordamerika  mit  Riesenschritten 

*  Einschl.  Braunkohle. 
**  Zum  Teil  vorläufige  Zahlen. 
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der  vollen  Entwicklang  seiner  industriellen  Kräfte 
entgegenschreitet  und  bald  die  vorausgeeilten 
europäischen  Staaten  überholt  haben  wird. 

Was  insbesondere  Deutschland  und  Nord- 
amerika anbetrifft,  so  wird  das  Verhältnis 
zwischen  Kohlenreichtum  und  Jahresförderung 
sich  in  Zukunft  för  die  Vereinigten  Staaten  noch 
ungünstiger  stellen  als  bisher,  so  daß  die  in- 
dustrielle HOhe  Deutschlands  auf  eine  viel  längere 
Daner  gesichert  erscheint,  als  die  Nordamerikas. 

Vergleicht  man  die  Kohlenvorkommen  der 
europäischen  Staaten  untereinander,  so  besitzt 
Deutschland  einen  größeren  Kohlenreichtum  als 
das  übrige  Europa  zusammengenommen,  und 
nicht  minder  ist  es  hinsichtlich  der  Nachhaltig- 
keit seiner  Kohlenvorräte  sämtlichen  Ländern 
weit  voraus.  Durch  die  große  Schichtenmächtig- 
keit und  Flözzahl  seiner  östlichen  und  west- 
lichen Steinkohlengebiete  befindet  sich  Deutsch- 
land in  der  Lage,  nicht  nur  den  Bedarf  der 
umliegenden  Länder,  welche  fast  sämtlich  mehr 
oder  weniger  —  und  in  Zukunft  in  höherem 
Maße  als  jetzt  —  auf  deutsche  Kohle  ange- 
wiesen sind,  in  jeder  Höhe  zu  decken,  sondern 
auch  nach  der  Erschöpfung  der  Kohlenreviere 


'  von  Durham  und  Northumberland  in  200  Jahren 
|  den  Ausfall  in  der  Seeausfuhr  englischer  Kohle 
■  auszugleichen  und  150  Jahre  später,  nach  dem 
'  voraussichtlichen   Abbau    der  mittelenglischen 
'  Kohlenfelder,  die  gesamte  britische  Seeausfuhr- 
j  Erbschaft  anzutreten.  Die  Machtstellung  Deutsch- 
|  lands  wird  dann  um  so  mehr  erhöht,  als  mit 
der  Abnahme  des  englischen  Kohlenvorrats  gleich- 
zeitig die  Seeherrschaft  Großbritanniens  bedroht 
erscheint,  da  keine  seiner  Kolonien  über  einen 
entsprechenden  Ersatz  an  Steinkohle  verfügt. 

Diese  günstige  Prognose  der  deutschen  Kohlen- 
bergbau-Entwicklung erfordert  jedoch  zur  Ent- 
lastung für  die  Eisenbahnen  den  Ausbau  unserer 
Wasserstraßen  als  wirtschaftliche  Notwendig- 
keit. England  besitzt  in  unmittelbarer  Nähe 
der  Kohlenfelder  rund  90  Häfen  und  vermag 
die  große  Seeausfuhr  seiner  Kohle  sozusagen 
direkt  von  den  Gruben  aus  zu  besorgen ;  Deutsch- 
land dagegen  fehlt  dieser  wirtschaftlich  wichtige 
Vorteil.  Für  unseren  Kohlenbergbau  bildet  daher 
die  Transportfrage  das  Hanptmoment,  um  der 
Größe  der  deutschen  Steinkohlenvorräte  und 
ihrer  Bedeutung  für  die  heimische  und  aus- 
ländische Industrie  gerecht  zu  werden. 


Das  Verhalten  des 


Viele  von  den   Eisenerzen  der  Alleghany 
Mountains,  U.  S.,  Va.,  enthalten  zwischen  0,10  ! 
und  0,60  v.  H.  Zink,  dessen  Anwesenheit  ge-  ! 
wöhnlich  als  Entschuldigung  für  einen  schlechten  > 
Hochofengang  dienen  maß.  Da  aber,  wie  weiter  ! 
unten   gezeigt  wird,  sich  die  Wirkungen  des 
Zinks  erst  bemerkbar  machen,   wenn  größere  , 
Mengen  von  Zinkoxyd  als  Gichtschwamm  ab- 
brechen und  in  die  Schmelzzone  herabgelangen,  ' 
und  es  sich  während  des  Betriebs  schwer  fest- 
stellen läßt,  ob  ein  derartiger  „Zinkfall"  statt- 
gefunden hat,  erscheint  es  zweifelhaft,  ob  das 
Zink  wirklich  die  ihm  zugeschriebene  Wirkung 
in  dem  behaupteten  Umfang  ausübt.    Zur  voll- 
ständigen  Reduktion,   welche  bekanntermaßen 
nach  der  Formel  ZnO  -f-  C  —  Zn  +  CO  erfolgt, 
ist  eine  Temperatur  von  1320°C.  erforderlich. 
Da  der  Siedepunkt  des  Zinks  schon  bei  1090°  C. 
liegt,  entsteht  Zinkdampf,  welcher  beim  Auf- 
steigen in  die  kälteren  Ofenzonen  zu  Tropfen 
verflüssigt  wird;   zum  Teil  gelangen  diese  mit  | 
der  Beschickung  wieder  in  die  Schmelzzone,  ; 
um  von  hier  neuerlich  als  Zinkdampf  aufzu-  ! 
steigen.     Häafig   sieht  man   auch   durch  die 
Mauerfugen   der  Bast   flüssiges  Zink  hervor- 

•  Teilweise  nach  J.  Porter,  ßuena  Vista,  Va., 
in  „The  Iron  Age«  Nr.  12  1904. 


Knks  im  Hochofen.* 

dringen,  welches  in  erstarrtem  Zustande  in 
Form  flacher,  zerteilter  Ansätze  herabhängt. 
Jener  Teil  der  Dämpfe,  welcher  bis  in  die  Re- 
duktions-  und  Vorbereitungszone  des  Hochofens 
gelaugt,  wird  hier  in  Temperaturen  von  500 
bis  1000°  C.  fast  gänzlich  oxydiert  (Zn  +  CO* 
—  ZnO  -f-  CO).  Von  diesem  Oxyd  wandert  ein 
Teil  mit  der  Beschickung  in  die  niederen  Ofen- 
zonen zurück,  um  den  Kreislauf  von  neuem  zu 
beginnen.  Der  andere  Teil  gelangt  unter  der 
Gichtglocke  in  einen  verhältnismäßig  großen 
leeren  Kaum,  in  welchem  die  Gase  ihre  Ge- 
schwindigkeit stark  erniedrigen,  und  findet  hier 
Gelegenheit,  sich  abzusetzen.  Auf  diese  Weise 
bildet  sich  auf  der  festen  Ofenwandung  gerade 
unter  der  Stelle,  wo  die  Beschickung  die 
Schachtwandung  trifft,  der  sogenannte  Gicht- 
schwamm,  ein  hauptsächlich  aus  Zinkoxyd  be- 
stehender Ring,  welcher  gegenüber  der  Gas- 
abzugsöffnung am  stärksten  ist.  Dieser  Gicht- 
schwamm ist  außerordentlich  hart  und  schwer 
und  hat  eine  grünlichgraue  Farbe.  Seine  auf- 
fallende Härte  läßt  sich  durch  die  Annahme  er- 
klären, daß  der  ursprünglich  sehr  feine  Staub 
von  Zinkoxyd  bei  andauernd  hohen  Tem- 
peraturen eine  Molekularumwandlung  in  den 
dichten  kristallinischen  Zustand   erleidet.  Der 
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Härtegrad,  welcher  4,5,  und  das  spezifische  Ge- 
wicht, welches  4,95  betragt,  entsprechen  dem 
natürlich  vorkommenden  Zinkoxyd  (Rotzinkerz 
oder  Zinkit),  und  tatsachlich  sind  in  manchen 
Teilen  des  Giohtschwamms  unter  dem  Mikroskop 
kleine  gelbliche  Kristalle  hexagonalen  Systems 
deutlich  zu  erkennen.  Der  größere  Teil  des 
Zinkoxyds  jedoch  gelangt  erst  im  Gasableitungs- 
rohr und  in  der  anschließenden  Gasleitung  zur 


.  Abscheidung.  Im  niedergehenden  Leitungsrohr 
besitzt  der  Zinkschwamm  noch  eine  ganz  ähn- 
liche Beschaffenheit  wie  an  der  Hochofengicht, 
während  er  sich  in  dem  übrigen  Teil  der  Gai- 
leitung  als  feiner  Stanb  mit  harten,  dem  Gieht- 

j  schwamm  ähnlichen  Klumpen  gemischt  absetzt. 

I  Die  durchschnittliche  Zusammensetzung  der 
zinkischen    Abscheidungen    an  verschiedenes 

I  Stellen  ergibt  sich  aus  nachstehender  Tabelle. 


Zn  neUlUMh 

BIO, 

Fe,0,  -f  AhO, 

C4C0, 

Ma*co, 

c 

Gichtschwamm  vom 

Hochofen  . 

89,5 

0,5 

2,9 

4.7 

1,6 

0,4 

0,6 

Gichtschwamm  im 

niedergehen- 

87,0 

0,3 

3,4 

6,4 

1,9 

0,5 

0,6 

Gichtschwamm  in 

dem  Übrigen 

Teil  der  Leitung 

76,9 

9,8 

8,7 

3,7 

0,9 

i  26,8 

35,9 

30,1 

5,6 

1,6 

Eine  andere  bemerkenswerte  Eigenschaft  des 
Zinks  ist,  daß  es  vom  Ofenmauerwerk  auf- 
genommen wird.  Die  Aufnahmefähigkeit  der 
Steine  hängt  von  ihrer  Lage  im  Hochofen  ab, 
sie  ist  im  Gestell  am  größten  und  oberhalb 
der  Schmelzzone  kaum  mehr  nachweisbar.  In 
einem  alten  Hochofen  hatten  die  Gestellsteine 
ihr  ursprüngliches  Gefüge  verloren  und  waren 
durch  abgeschiedenen  Kohlenstoff  weich  und 
schwarz  geworden.  Sie  enthielten  etwa  49  v.  H. 
Zinkoxyd  und  zeigten  in  einzelnen  Teilen  eine 
grünliche  Farbe  sowio  die  oben  erwähnten 
Kristalle.  Bei  demselben  Ofen  enthielten  Ziegel 
in  der  Höhe  des  Kastanschlusses  an  25  v.  H. 
Zinkoxyd,  hatten  zumeist  ihr  ursprüngliches  Ge- 
fnge  beibehalten  und  waren  von  blauer  Farbe. 
Die  Erklärung  für  diese  Färbung  liegt  wohl  in 
der  Bildung  von  Zinkspinell  ZnOAlj03.*  Me- 
tallisches Zink  wurde  jedoch  in  den  Schacbt- 
steinen  in  keinem  Falle  gefunden. 

Über  die  schließliche  Verteilung  des  in  der 
Beschickung  enthaltenen  Zinks  lassen  sich  nur 
Schätzungen  anstellen.  Ein  Hochofen  verschmolz 
in  sechs  Monaten  29  207  t  eines  Erzes  mit  durch- 
schnittlich 0,63  v.  H.  Zink.  Das  Gewicht  des 
Zinks  betrug  daher  184  t;  davon  enthielten: 


1. 11. 

Der  Zinkschwamm  in  den  Gasleitungen  .  .  18,0 
Der  Zinkschwamm  im  Ableitungsrohre  hinter 

der  Gicht   9,0 

Der  Zinkschwamm  im  Hochofen   8,2 

Der  Flugstaub,  geschätzt   9,0 

Der  Staub  in  den  Staubabscheidern,  geschätzt  7,9 
Das  Mauerwerk   im  Hoehofengostelle,  ge- 
schätzt   3,5 

Das  sonstige  Mauerwerk,  geschätzt  ....  4,9 
Als  Verlust  mit  den  an  der  Gicht  verlorenen 

Gasen  (10  v.  H.  Gasverlust*,  geschätzt  .  9,2 

Kest   30,3 


Zusammen  100,0 

*  Vergleiche  hierüber  im  Freiberger  Jahrbuch 
1881  „Über  die  Umwandlung  der  DcstiTlationsgefäße 
der  Zinköfen  in  Zinkspinell  und  Tridymit"  von  Dr. 
8telzner  und  Dr.  Sehulze. 


Der  Rest  des  Zinks  mit  30,3  v.  H.  findet 
sich  im  Flugstaube  der  Winderhitzer,  des  Essen- 
kanals,  der  Heizkanäle  bei  den  Kesseln  und 
schließlich  in  den  Rauchgasen,  welche  durch 
die  Essen  abziehen. 

Was  die  Einwirkung  des  Zinks  auf  den 
Hochofengang  betrifft,  so  kann  von  einer  solchen 

I  nur  gesprochen  werden,  wenn  größere  Stöcke 
des  Gicbtscbwamms  abbrechen  und  mit  der  Be- 
schickung niedergehen.  Die  Wirkung  diese» 
Vorgangs  äußert  sich  zunächst  durch  Wärme- 
bindung.  Das  Zinkoxyd  wird  in  der  Nähe  der 
Schmelzzone  des  Hochofens  reduziert  und  da» 
Zink  im  oberen  Teile  des  Schachtes  wieder  ver- 
brannt. Die  Verbrennungswarme  des  Zinks  be- 
trägt rund  1300  W.-E.     Ein  Kilogramm  Zink- 

;  oxyd  wird  daher  mit  einem  Wärmeaufwande  von 

1  1 300  •  ü--6"  ,-_  =  1040  W.-E.  reduziert,  bezw.  mit 
00  -f-  io 

\  einer  solchen  Wärmeentwicklung  bei  Verbrennung 
|  des  Zinks  erzeugt.  In  der  Schmelzzone  wird 
]  das  reduzierte  Zink  verdampft  und  im  oberen 
\  Teile  des  Schachtes  wieder  verflüssigt.  Die  Ver- 
|  dampfungswärrae  des  Zinks  ist  nicht  genau  be- 
kannt, darf  aber  mit  200  W.-E.  angesetzt  werden. 

Auf  1  kg  Zn  0  sind  das  200  •  =  1 60  W.-E. 

Insgesamt  verursacht  daher  1  kg  ZnO  im  Schmelz- 
räume  eine  Wärmebindung  von  1040  -j-  160  = 
1200  W.-E.,  während  die  gleiche  Wärmemenge 
im  oberen  Ofenschachte  durch  Verflüssigung  de* 
Zinks  und  dnreh  seiue  Oxydation  zu  Zinkoxyd 
frei  wird.  Die  positive  Wärmemenge  im  oberen 
j  Ofenschachto  dient  teilweiso  zur  Deckung  de» 
Wärmoaufwands  für  die  Reduktion  von  Kohlensaure 
nach  der  Gleichung:  Zn  -f  CO,  =  ZnO  +  CO, 
und  zwar  ergibt  sich  dabei  ein  Wärmeüberschoß 

!  von  1200  —  6B-+1Ö  2403  =  1200  —  830  = 

370  W.-E.,  welcher  hauptsächlich  zur  Erhöbnnr 
der  Temperatur  der  Gichtgase  dienen  wird  nnd 
daher  insoweit  als  Verlust  anzusehen  ist,  al» 
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die  freie  Wärme  der  Gichtgase  nicht  ausgenutzt  j 
wird.  830  W.-E.  werden  jedoch  dazu  aufgewendet,  ' 
um  CO*  zu  CO  zu  reduzieren,  und  finden  sich 
deshalb  als  Erhöhung  des  kalorimetrischen  Effektes 
im  Gichtgase  in  Form  von  ausnutzbarer  chemischer 
Energie  wieder.  Angenommen,  daß  1  kg  Koks 
0,87  kg  Kohlenstoff  enthalte  und  daß  im  Hoch- 
ofen von  1  kg  C  nur  0,3  kg  zu  CU,  und  0,7  kg 
zu  CO  verbrennen,  so  wird  1  kg  Koks  gleich  zu 
setzen  sein  0,87  .  (0,3  .  8080  +  0,7 .  2470)  -= 
:i600  W.-E.  Die  Anwesenheit  von  einem  Kilo- 
gramm Zinkoxyd  im  Hochofen  verursacht  daher 

1200 

einen  Brennstoffaufwand  von         =  0,33  kg 

Koks,  wovon  0,3  .  0,33  =  0,10  kg  vollständig 
zu  Kohlensäure  und  0,23  kg  zu  Kohlenoxyd 
verbrennen.  Diese  Verbrennung  zu  Kohlenoxyd 
ist  als  Verlost  gleichbedeutend  mit  einer  Verbren- 

2470 

nung  von  0,23  •        =  0,23  .  0,306  =  0,07  kg 

Koks  zu  Kohlensäure,  so  daß  also  von  0,33  kg 
Koks  0,10  +  0,07  =  0,17  kg  hauptsächlich  zur 
Krhöhung  der  Temperatur  des  Gichtgases  dienen 
und  den  eigentlichen  Schaden  des  Zinkoxyds 
bezüglich  des  Brennstoffverbrauchs  vorstellen, 
während  die  Verbesserung  des  Gichtgases  durch 
Anreicherung  seines  Gehaltes  an  Kohlenoxyd 
einem  Brennwerte  von  0,33  —  0,17  =  0,16  kg 
Koks  entspricht.  Wenn  im  angeführten  Beispiele 
dem  Hochofen  in  sechs  Monaten  184  t  Zink 
oder  229  t  Zinkoxyd  zugeführt  wurden ,  so 
verursachte  diese  Menge  einen  erhöhten  Koke- 
aufwand von  229  .  0,33  =  76  t,  wovon  37  t 
in  den  Gichtgasen  nützlich  gemacht  wurden, 
während  39  t  in  Form  freier  Wärme  in  den 
Gichtgasen  verloren  gingen.  Jedes  Kilogramm 
Zinkoxyd  entnimmt  nun  aus  dem  Schmelzraume 
sovielmal  1200  W.-E.  und  gibt  dieselben  im 
oberen  Ofenscbachte  teils  nützlich,  teils  ohne 
Nutzen  ab,  als  es  dem  bezeichneten  Kreislaufe 
zwischen  den  beiden  Ofenzonen  nicht  infolge  Ab- 
führung mit  den  Gichtgasen  oder  zur  Bildung 
fester  Ansätze  unter  der  Gicht  entzogen  wird. 
Daraus  ergibt  sich  auch,  daß  es  vorteilhaft  wäre, 
bei  Hochöfen,  welche  zinkische  Beschickung  ver- 
schmelzen ,  den  oberen  Ofenschacbt  so  ein- 
zurichten, daß  der  Gichtschwamm  erst  außerhalb 
des  Schachtes  zur  Absetzung  gelangen  und  somit 
durch  Losbrechen  nicht  mehr  in  die  Beschickung 
zurückfallen  könnte.  Wenn  die  Oxydation  des 
Zinks  im  oberen  Ofenschachte  nicht  durch  Kohlen- 
säure, sondern  durch  Wasserdampf  erfolgt  nach 
der  Gleichung:  Zn  -f  H,0  =  ZnO  +  2H,  so 

werden  auf  1  kg  ZnO  ^  *  w  -  0,025  kg  H 

reduziert  mit  einer  Wärmebindung  von  2H  780  . 
0,025  =  720  W.-E.,  welche  zur  Erhöhung  des 
kalorimetrischen  Effektes  der  Gichtgase  ausgenutzt 
werden.  Die  Oxydation  durch  Wasserdampf  wirkt 
daher  ungünstiger  als  jene  durch  Kohlensäure, 
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weil  dort  830  W.-E.  durch  Umwandlung  in  che- 
mische Energie  nützlich  gemacht  werden.  Es  wird 
jedoch  zweifellos  die  Oxydation  durch  Wasser- 
dampf  überhaupt  zurücktreten,  weil  derselbe  doch 
zum  größten  Teile  schon  bei  verhältnismäßig 
niedriger  Temperatur  unter  der  Gicht  ausgetrie- 
ben wird. 

Die  Frage,  ob  durch  die  Reduktion  des  Zink- 
oxyds eine  beträchtliche  Abkühlung  im  Schmelz- 
raume eintreten  und  infolgedessen  eine  Störung 
des  Betriebes  veranlaßt  werden  kann,  läßt  sich 
dahin  beantworten,  daß  die  Menge  des  Zink- 
oxyds zu  unbedeutend  ist,  um  eine  merkliche 
Wirkung  zn  äußern,  solange  es  in  gleichmäßiger 
Verteilung  im  Gestell  zur  Reduktion  kommt. 
Bei  dem  oben  erwähnten  Betriebe  kamen  regel- 
mäßig in  der  Stunde  =  42,6  kg  Zink 

entsprechend  53  kg  Zinkoxyd  in  das  Gestell, 
welche  eine  Wärmebindung  von  53 .  1200  = 
63  600  W.-E.  vet ursachten.  Die  dadurch  ein- 
tretende Abkühlung  entsprach  jedoch  nicht  dieser 
Ziffer,  weil  während  der  Reduktion  des  Zink- 
oxyds mehr  Kohlenstoff  verbrennt  als  gewöhn- 
lich. Wenn  nämlich  in  der  Zeiteinheit  immer 
die  gleiche  Windmenge  in  den  Ofen  gelangt, 
so  entspricht  dies  einer  gewissen  verbrannten 
Koksmenge  und  einer  gewissen  entwickelten 
Wärme.  Tritt  nun  außerdem  der  Sauerstoff  deB 
Zinkoxyds  als  Oxydationsmittel  für  den  Kohlen- 
stoff hinzu,  so  ist  für  die  Dauer  dieser  Ein- 
wirkung die  in  der  Zeiteinheit  verbrannte  Koks- 
menge  um  einen  entsprechenden  Betrag  größer. 
Für  die  Reaktion:  ZnO  -f-  C  =  CO  +  Zn  ent- 

12 

wickelt  der  verbrannte  Kohlenstoff  ^  +  ^  .  2470 

=  366  W.-E.  auf  1  kg  ZnO,  daher  auf  53  kg 
19  398  W.-E.  Die  Abkühlung  des  Schmelz- 
raumes in  der  Stunde  war  daher  nur  63  600 
—  19  398  ~  44  200  W.-E.  Im  Gestell  verbrennt 
C  nur  zu  CO,  somit  liefert  ein  Kilogramm  Koks 
nur  0,87.2470  =  2150  W.-E.  Das  Zinkoxyd 
verursachte  daher  im  Schmelzraum  in  der  Stunde 
die  gleiche  Abkühlung,  als  wenn  während  dieser 
44  200 

Zeit  um  —2160    =  21  kg  Koks  weniger  vor  den 

Formen  verbrannt  worden  wären.  Rechnen  wir 
für  einen  Hochofen  der  jetzt  üblichen  Abmessungen 
einen  Koksverbranch  von  1,3  bis  2  kg  in  der 
Sekunde,  so  verbrennen  in  der  Stunde  4700  bis 
7200  kg  Koks,  gegen  welche  jene  21  kg  ver- 
schwinden. Nun  setzen  sich  aber  häufig  15 
bis  20  t  Gichtschwamm  an,  und  Ofenbrücbe  von 
1  bis  2  t  Gewicht  sind  nicht  selten.  Wenn 
also  beispielsweise  1000  kg  Gichtschwamm  mit 
90  v.  H.  Zinkoxyd  auf  einmal  in  die  Schmelz- 
zone  gelangen,  so  verursachen  dieselben  eine  Ab- 
kühlung um  (1200  —  3ii«)  .  900  750000  W.-E. 
und  die  Wirkung  ist  die  gleiche,  als  ob  während 
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der  Zeit  der  Reduktion  um  7^J^°   '   350  kg 

Koks  weniger  vor  den  Formen  verbrannt  worden 
wären.  Znr  richtigen  Beurteilung  der  Wirkung, 
welche  diese  Abkühlung  anf  den  Ofengang  zur 
Folge  haben  wird,  müßte  man  nun  die  Zeit 
wiesen,  in  welcher  900  kg  Zinkoxyd  reduziert 
werden  können.  Hierüber  sind  jedoch  keine 
Beobachtungen  gemacht  worden  und  in  zuver- 
lässiger Weise  auch  kaum  zu  erwarten.  So  viel 
jedoch  scheint  festzustehen,  daß  der  Verlauf  der 
Reduktion  ein  verhältnismäßig  rascher  ist;  all- 
gemein wird  dies  übrigens  von  dem  Wärme- 
zustande  des  Schmelzraumes  abhängen,  das  heißt 
in  einem  kälteren  Schmelzraume  wird  die  Re- 
duktion des  Zinkoxyds  langsamer  verlaufen  als 
in  einem  sehr  heißen.  Infolge  dieses  Umstände« 
nun  erscheint  die  abkühlende  Wirkung,  welche 
eine  größere  Menge  von  Zinkoxyd  im  Gestell 
eines  Hochofens  hervorrufen  kann,  überhaupt 
weniger  imstande  zu  sein,  schwere  Störungen 
des  Ofenganges  veranlassen  zu  können. 

Außer  der  Beeinflussung  der  Wäriuever- 
hältnisso  kann  noch  die  Wirkung  des  Zink- 
oxyds in  chemischer  und  mechanischer  Hinsicht 
in  Betracht  kommen.  Bezüglich  der  chemi- 
schen Einwirkung  des  Zinkoxyds  auf  Eisen  und 
Schlacke  erscheint  es  fraglich,  ob  eine  solche 
überhaupt  stattfindet.  Der  Verfasser  fand  bei 
Öfen  mit  zinkhaltigen  Erzen  in  allen  Schlacken- 
proben Spuren  von  Zink,  aber  niemals  mehr  als 
0,05  v.  H.  In  zwei  Fallen  hatte  man  das  An- 
satzrohr der  Gichtgasleitung  gepntzt,  wobei 
Zinkschwamm  in  den  Ofen  fiel.  Schlacken- 
proben,  welche  nach  entsprechender  Zeit  ge- 
nommen wurden,  zeigten  nur  den  gewöhnlichen 
Ziukgehalt.  Im  Eieen  darf  man  schon  wegen 
seiner  hohen  Temperatur  kein  Zink  erwarten; 
dieses  würde  sofort  verflüchtigt  werden.  Wenn 
aber  große  Stücke  von  Zinkschwamm  abstürzen, 
so  wftre  es  immerhin  möglich,  daß  unter  der 
Belastung  der  Schmelzsäule  Zinkoxyd  in  das 
Eisenbad  eingedrückt  werden  und  hier  eine 
nachweisbare  Entkohlung  verursachen  könnte. 
Praktisch  darf  jedoch  die  chemische  Einwirkung 
des  Zinkoxyds  auf  Eisen  und  Schlacke  gleich 
Null  gesetzt  werden.  Wichtig  hingegen  ist 
seine  mechanische  Wirkung.  Sie  besteht  in  der 
Verstopfung  des  Gichtgasrohra ,  wodurch  beim 
Ofen  eine  erhöhte  Windpressung  nötig  wird. 
Bei  einem  Hochofen,  dessen  Beschickung  durch- 
schnittlich «SO  °/0  eines  Erzes  mit  0,00  v.  H. 
Zink  enthielt,  mußten  die  Gasleitungen  nach 
zwei  bis  drei  Monaten  gereinigt  und  der  Gicht- 
schwamm  aus  dem  Ansatzrohr  des  Hochofens 
nach   je   zwei   bis   drei    Wochen  ausgehauen 


werden.  Wurde  das  Aushauen  einen  Monat 
lang  unterlassen,  so  fiel  nach  demselben  die 
Pressung  um  0,07  bis  0,14  kg.  Nach  sechs- 
monatigem Betriebe  fand  sich  gegenüber  der 
Austrittsöffnung  der  Gichtgase  eine  Ablagerung 
von  Zinkoxyd  von  0,60  m  Dicke,  welche  sich 
auf  eine  Tiefe  von  4,8  m  allmählich  verlor  ood 
ein  Gewicht  von  25 1  hatte.  Dieser  Ansatz 
mußte  auf  die  Verteilung  der  Beschickung 
störend  einwirken,  nämlich  ein  Rollen  der 
groben  Stücke  gegen  die  Mitte  und  zwar  mehr 
nach  einer  Seite  hin  verursachen.  Nach  den 
Beobachtungen  von  Fort  er  soll  das  Hochofen- 
profil  eine  gewisse  Einwirkung  auf  den  ent- 
lang der  Gichtschwammbilduug  ausüben.  Bei 
vier  Öfen  von  bezw.  21,3  m,  23,2  m,  22,9  w 
und  20,7  m  Höhe,  wolche  annähernd  mit  dem- 
selben Höller  arbeiteten,  stellte  sich  das  Ver- 
hältnis der  Höhe  zum  Durchmesser  auf  4,67, 
4,53,  4,29  und  4,26.  Von  diesen  Öfen  lieferte 
der  erste  am  meisten,  der  zweite  etwas  weniger, 
der  dritte  noch  weniger  und  der  vierte  an 
wenigsten  Gicbtschwnmm.  Forter  schließt  daran«, 
daß  sich  die  Menge  des  Gichtschwamms  keines- 
wegs umgekehrt  verhalte  zur  Geschwind ijjkfi; 
des  Gases  unter  der  Gicht,  wohl  aber  mit  dem 
Verhältnis  Ofenhöbe  :  Rastdurchmesser  zunehme, 
indessen  fehlen  ihm  zur  Begründung  dieser 
Ansicht  wichtige  Ziffern,  z.  B.  ist  die  Temperator 
der  Gichtgase  in  den  einzelnen  Fällen  nkbt 
bestimmt  worden. 

Wenn  auch  der  Ziukschwamm  zu  gnteni 
Preise  an  die  Zinkhütten  verkauft  werden  kann, 
so  liegt  doch  der  Gedanke  nahe,  das  Zink  an« 
den  Erzen  vor  ihrer  Verschmelzung  im  Hoch- 
ofen zu  entfernen,  um  dem  erhöhten  Koks- 
verbrauch und  den  Bestriebs6törnngcn,  welche 
das  Aushauen  des  Gichtschwamms  mit  sich 
bringt,  zu  begegnen.  Ein  solches  Verfahren 
ist  für  Kiesabbrande  angegeben  worden*  und 
besteht  in  der  vorsichtigen  Röstung  des  anf 
1  bis  2  mm  zerkleinerten  Materials  unter  Zn- 
satz von  konzentrierter  Schwefelsäure  bei  nach- 
folgendem Auslaugen.  Die  Entzinkung  soll  bis 
unter  1  v.  H.  gelingen.  Die  Kiesabbrande 
sind  an  und  für  sich  pulverförmig ;  eine  ab- 
sichtliche Zerkleinerung  von  Erzen  nur  zum 
Zwecke  einer  vorzunehmenden  Entzinkung  Ut 
nach  den  Schwierigkeiten,  welche  gepulverte 
Erze  im  Schachtofen  machen,  aber  wohl  aus- 
geschlossen, selbst  wenn  das  angeführte  Ver- 
fahren eine  noch  bessere  Auslaugung  des  Zink» 
als  die  mitgeteilte  ermöglichen  würde. 


S.  /*. 
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Von  0.  Klatte- Düsseldorf. 
(Schluß  von  Seite  1311.) 


(Nachdruck  »erboten  > 


Um  zu  einem  besseren  ReBnltate  zu  kommen, 
konstruierte  ich  die  in  Abbildung  5  dargestellte 
vierteilige  bewegliche,  kippbare  und  in-  und  ans- 
einandersehiebbare  gußeiserne  (Schrank-)  Kokille, 
bei  der  die  Bewegung  der  einzelnen  Teile  mittels 
dreigängiger  mit  Links-  nnd  Rechtsgewinde  ver- 
sehener .Schrauben  und  Mitnehmer  erfolgt.  Es 
wurden  die  eine  Gliedeneihe  bildenden  Ringe  in 
flie  fertige  Forin  eingelegt  (vergl.  Abbildung  5  a). 
Abbildung  5  b  zeigt  die  zweite  umgossene  Glieder- 
reihe in  dem  Umarbeitungs-  (Dichtung»-)  Profil, 
und  Abbildung  5  c  die  auseiuandergezogene  Form 
der  Kokille,  wie  sie  den  Kettenstab  selbsttätig 
hervorstößt.  Abbildung  5 d  und  5  e  zeigen  Vorder- 
und  Seitenansicht  sowie  5f  Draufsicht  dieses 
(inüapparates.  Abbildung  5  g  zeigt  die  Iunen- 
fläche  der  Kokille.  Die  gußeisernen  Formen 
verzogen  sich  nicht  mehr,  aber  die  zur  Glieder- 
trennung dienenden  Spitzen  der  Formen  schmolzen 
nach  mehrmaliger  Benutzung  ab.  Die  gegossenen 
Stücke  zeigteu  aus  den  schon  beschriebenen 
Ursachen  Schrumpfwirkungen  bezw.  Haarrisse, 
nnd.  gab  ich  daher  die  weiteren  Versuche  als 
erfolglos  auf.  Vielleicht  sind  die  Versuche 
von  mehr  Erfolg  begleitet,  wenn  erst  einmal 
der  Vakuumgnß  ermöglicht  ist,  bis  dabin  aber 
bleibt  das  Verfahren  b,  die  Erzeugung  von 
nahtlosen  Ketten  durch  Pressen  und  Walzen, 
•las  einzig  gelungene  und  erfolgreiche,  wie  weiter 
gezeigt  werden  soll.  Dieses  nach  meinen  Pa- 
tenten durchgeführte  Verfahren  hat  sich  durchaus 
bewährt  und  die  nach  diesem  Verfahren  her- 
gestellten Ketten  kommen  immer  mehr  in  Auf- 
nahme. In  den  Annale»  des  Travaux  Pnblics 
Je  Belgique"  August  1904  ist  eine  Abhandlung 
von  Zivilingenieur  Professor  Eugene  Francis 
in  Brässel  enthalten,  in  der  die  Geschichte  der 
Kettenerzeugung  beschrieben  und  zum  Schlnli 
eine  Methode  zur  Herstellung  von  Schweißeisen- 
ketten empfohlen  wird,  nämlich  das  Verfahren 
von  Masion,  bei  dem  die  ringförmige  Form- 
walzung  zur  Anwendung  kommt.  Dieses  Ver- 
fahren ist  schon  malt;  man  hat  es  in  England  aus- 
geübt und  anch  ich  habe  es  angewandt,  um  Ver- 
bundglieder filr  Walzketten  herzustellen.*  Das 
Verfahren  besteht  darin,  daß  dünne  Bandeisen 
oder  Flacheisen  gewalzt,  in  passend  lange  Stücke 
geschnitten  und,  zu  einem  Ring  von  quadratischem 

•  Siebe  „Stahl  und  Kiaen"  189H  Heft  4  und  „All- 
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Querschnitt  geformt,  mittels  Rollen  durch  das 
letzte  festgelegte  Glied  der  fertigen  Kette  geführt 
werden;  dann  wird  der  Ring  aufgewickelt,  in  eine 
andere  Reihe  kleinerer  Walzrollen  gebracht  und 
von  der  quadratischen  Querschnittsform  in  die  mnde 
umgewälzt.  Dieses  alles  soll  in  einer  Hitze  erreicht 
werden.  Bei  dieser  Manipulation  und  so  kleinem 
Vorquerschnitt  kann  eine  wesentliche  Dichtung 
des  Materials  nicht  mehr  stattfinden,  da  das  Qua- 
drat in  das  Rundwalzenkaliber  hineinpassen  mnß. 
Diese  Art  der  Erzeugung  von  Schweißketten  mit- 
tels Ringwalzcns  wird  auch  von  der  Duisburger 
Maschinenfabrik  vormals  Bechern  &  Keetman  in 
Duisburg  ansgeübt,  nur  mit  dem  Unterschiede, 
daß  hier  keine  Streifen  aufgewickelt  werden, 
sondern  das  Werkstück  aus  dem  Paket  heraus 
vorher  einer  gründlichen  Schweißung  unter- 
worfen wird.  Der  SchweißeiBenwalzer  ist  beim 
Walzen  von  Band-  oder  Flacheisen  stets  be- 
müht, das  Umwickeln  um  die  Walzen  zu  ver- 
hüten, das  Luppenpaket  erhält  daher  den  ersten 
Flachstich  meistens  hochkantig,  und  in  diesen 
Fällen  sieht  der  gebeizte  Querschnitt  des  Bruches 
eines  auf  diese  Weise  hergestellten  Kettenringes 
wie  quadrilliertes  Papier  aus.  Von  großer  Festig- 
keit kann  auch  nicht  die  Rede  sein,  denn  Francois 
veröffentlicht  Ergebnisse  von  Zerreißversuchen, 
wonach  bei  fünf  Proben  aus  belgischem,  eng- 
lischem und  schlesischem  Material  sich  im  Durch- 
schnitt 35,5  kg/qmm  Bruchfestigkeit  bei  23  bis 
°/o  Dehnung  ergab,  was  also  den  üblichen 
Zahlen  der  Schweißkettenfabrikation  bei  fünf- 
facher Sicherheit  im  Mittel  entspricht.  Aller- 
dings habe  ich  auch  beglaubigte  Zeugnisse  über 
Zerreißversuche  mit  Schweißketten  (Feinkorn) 
renommierter  Kettenfabriken  zu  Gesicht  be- 
kommen, die  etwa  45  kg(qmin  Bruchfestigkeit 
bei  25  %  Dehnung  nachwiesen,  ich  will  jedoch 
dahingestellt  sein  lassen,  ob  hier  nicht  anch 
Flußeiäen  zur  Verwendung  gelangt  war.  Ich 
habe  nun  die  Erfahrung  gemacht,  daß  bei 
Material  von  mehr  als  35  kg/qmm  Bruch- 
festigkeit und  bei  höherer  Inanspruchnahme  bezw. 
Belastung,  wie  es  die  Walzketten  gestatten,  die 
Schweifungen  und  Verlötungen  aufsprangen  und 
sich,  wenn  in  flacher  Lage  gewickelt,  der  Flach- 
stab wie  ein  Faden  von  einer  Rolle  abwickelte  und 
zerriß,  dagegen  das  Flacheisen  in  hochkant  Lage 
aufgewickelt  weit  besser  zusammenhielt.  Masion 
hat  vorerst  sich  auch  weit  nach  mir  damit  be- 
faßt,  Kettenringe  aus  Draht  zu  spulen.  Das 
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diesbezügliche  mir  erteilte  Patent  habe  ich  auf- 
gegeben, weil  die  inneren  Drahtteile  im  Gliede, 
die  zuerst  in  Anspruch  genommen  waren,  rissen 
und  dann  allmählich  die  anderen  weiter  rissen, 
sich  also  nicht  bewährten.  Beide  Methoden  sind 
also  antizipiert  und  kann  Maison  nur  auf  seine 
Maschine  in  etwa  Patentanspruch  behalten. 
Auch  der  von  Francois  gemachte  Versuch,  diese 
Spiralglied-  oder  Wickelbandkette  unter  die 
Kategorie  der  nahtlosen  Ketten  zu  bringen, 
dürfte  mißglücken. 


geflickte  Glieder  von  anderem  Material  erkalten 
and  dadurch  Brüche  noch  weit  mehr  erfolgen. 

Francis  bespricht  in  seiner  Abhandlung  aoch 
mein  Walzverfahren  zur  Herstellung  nahtlo«er 
Ketten,  ist  aber  so  vollständig  darüber  im  Un- 
klaren, daß  ich  mit  Recht  sagen  könnte,  er 
hätte  dieses  beschriebene  Verfahren  selbst  er- 
sonnen. Mein  Verfahren  besteht  darin,  daß  ein 
Stab  von  der  Querschnittsform  eines  vierblättrige:i 
Kleeblatts,  wie  in  „Stahl  und  Eisen"  189b 
Heft  4  wiedergegeben,  ebenso  billig  wie  jeder 


WA 

PL  r 

Abbildung  5. 
a  bis  g. 


Francois  führt  eine 
Anzahl  von  Unfällen  an, 
die  durch  Schweißket- 
tenbrüche  hervorgerufen 
worden  sind,  aber  das  sind 
nur  einzelne  von  einer 
Unmenge,  die  täglich  vor- 
kommen. Ich  will  darauf 
verzichten,  die  bekann- 
ten Ursachen  der  Ketten- 
brüche und  weshalb  sie 
an   dieser    oder  jener 

Stelle  erfolgen,  hier  anzuführen;  interessant 
sind  ja  die  seinerzeit  veröffentlichten  Ergebnisse 
von  in  Amerika  seitens  der  Marine  gemachten 
Versuchen  über  208  Lose  schweißeiBerner  kurz- 
gliedriger  Ketten  und  435  Lose  Stegketten,  | 
welche  Francois  in  seiner  Abhandlung  auffuhrt, 
wobei  er  zu  dem  Schluß  kommt,  daß  10  bis  20°/o  ! 
der  Brüche  der  schlechten  Schweißung  zur  Last 
fallen  und  daß  die  meisten  Brüche  in  den  Schweiß- 
stellen selbst  und  in  benachbarten  Teilen  der 
Schweißung  erfolgen.  Dieses  Resultat  ist  aber 
meines  Erachtens  zu  günstig,  da  es  Bich  um 
Proben  handelt  und  nicht  um  Kettenbrüche,  die 
in  der  Praxis  beim  Gebranch  von  Ketten  ent- 
standen sind;  bei  Proben  nimmt  man  bekannt- 
lich auch  das  Beste.  Es  wäre  hier  zu  berück- 
sichtigen, daß  die  meisten  gebrauchten,  schon 
abgenutzten,   ungleich    gedehnten   Ketten  ein- 


1 

1 

1 

Knüppel  auf  Duo  oder  Trio  in  langen  Stäben 
nach  Wunsch  gewalzt  wird.  Das  Material  mnü 
natürlich  lunkerfrei  sein.  Kleinere  Abmessungen 
werden  auf  einem  Haspel  (Trommel)  von  etwa 
750  mm  Durchmesser  nach  dem  Walzen  warm 
in  Spiralform  aufgewickelt,  so  daß,  wenn  t.  B. 
25  Gärige  (Drall)  genommen  werden,  60  m  Vor- 
stab, wie  ein  Kesselstoß  aussehend,  gerollt  sind. 
Da  nun  beim  Kettenwalzen  bei  weicher  Dauer- 
erhitzung  im  Durchschnitt  etwa  65  %  Streckung 
in  einem  Durchlaß  durch  das  Vier -Walzenketten- 
gerüst erfolgt,  so  wird  der  Stab  schon  um  etwa 
27  m  länger,  also  etwa  87  m  lang;  dann  kommt 
noch  10  bis  25°/»  Verlängerung  je  nach  Ulf« 
der  Ringe  quer  oder  lang  in  den  Walzen  und 
nach  Entfernung  der  Verbindungspfropfen  zwischen 
den  Gliedern  bei  der  Fertigstellung  hinzu.  Si 
werden  mit  Leichtigkeit  etwa  100  m  Ketien- 
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lange,  ans  einem  Stück  bestehend,  hergestellt,  tinuierlich  oder  Chargen  weise  arbeitet;  zwischen 

Für  Ankerketten  werden  nnr  Längen  von  etwa  diesem  und  dem  Walzgerfist  befindet  sich  ein 

28  m  verlangt,  die  wie  die  Schweißketten  auf  Rollengang,  ebenso  auch  hinter  dem  Walzgerlist, 

bekannte  Weise  zusammengescbäkelt  werden.  Wenn  der  Kettenstab  erkaltet  ist,  werden  die 
Wird  ein  Verbund  verlangt,  so  wird  er  mit  j  Bleche  in  den  Gliedern  ausgestanzt  und  zwar 

Verbundgliedern  gemacht,  die,  wie  Versuche  vor  so,  wie  Abbildung  6  zeigt.    Dann  wird  der  Stab 

Autoritäten  erwiesen  haben,  stärker  als  die  Kette  auf  der  Wirbelraaschine  wie  in  Abbildung  7 

sind.  Von  vielen  hintereinander  liegenden  oder  auf  einer  alten  Drehbank  in  einer  Richtung 
Walzgerüsten    und    vielen    Erhitzungen,    wie  ,  hingedreht,  wobei  die  Pfropfen  zwischen  den 

Fraucois  beschreibt,  ist  absolut  nicht  die  Rede.  Gliedern  sich  abscheren.     Da  die  Summe  des 

Das  Kettengeröst  kann  an  jeder  Walzenstraße  Querschnitts  der  tragenden  Teile  des  Ketten- 

aDgescblossen  werden;  seine  Größe  richtet  sich  gliedes  starker  ist,  als  der  in  sich  abgescherte 

ganz    nach   den    herzustellenden  Dimensionen.  Pfropfen  im  Querschnitt,  so  erfolgt  diese  Arbeit 


Abbildung  6. 


Man  kann  daher  verschiedene  Gerüste  nehmen, 
um  beliebige  Größen  zu  walzen  oder,  wie  auf 
dem  Werk  der  Roiled  Weldless  Chain  Co.  Ltd. 
iu  Newcastle  upon  Tyne  geschehen  ist,  nur  ein 
Gerüst  aufstellen,  auf  welchem  Kottenstäbe  für 
Ketten  von  8  mm  bis  100  mm  (selbstverständlich 
kann  man  auch  unter  8  mm  Stärke  gehen)  Glied- 
starke  gewalzt  werden,  wobei  nur  der  Aufbau  der 
Handagen  auf  den  Walzen  entsprechend  ein- 
gerichtet ist.  Man  hat  nnr  vier  bezw.  acht  Walzen 
nötig,  sonst  Bandagen  aus  (ruß,  Flußeisen,  Stahl 
oder  Nickelstahl,  je  nach  der  Kettendimension  und 
den  gestellten  Anforderungen.  Für  die  Fräsung 
der  Bandagen  sind  besonder»  konstruierte  Fräs- 
maschinen erforderlich,  die  mit  Schnellbohrstählen 
rasch  nach  Schablone  arbeiten.  Vor  dem  Walz- 
gerüst oder  seitlich  desselben  ist  ein  Ofen  mit 
Gas-  oder  Halbgasfeuerung  aufgestellt,  der  kon- 


in kaltem  Zustande,  und  das  Trennen  der  Glieder 
eines  langen  Stabes  einschließlich  deB  Auf-  und 
!  Abbringens  erfordert  kaum  oinige  Minuten  Zeit, 
j  Das  Abscheren  erfolgt  selbst  bei  ganz  niedriger 
(  —  16''  C.)  Temperatur  des  Stabes,  nicht  der 
|  Reihe  Glied  für  Glied  nach,  sondern  ungeregelt 
1  an  mehreren  Stellen,  am  vorderen  oder  hinteren 
[  Ende  oder  in  der  Mitte,  und  geht  fast  geräuschlos 
vor  sich,  wie  das  Ticken  einer  Uhr;  nie  ist  der 
Bruch  eines  Gliedes  erfolgt.     Für  das  Kürzer- 
werden beim  Drallen  ist  ein  Nachgeben  des  Auf- 
spannbockes  vorgesehen.    Die  Glieder  des  noch 
in  sich   steifen  Stabes  werden  nun  entweder 
maschinell,  wie  Abbildung  8  zeigt,  oder  mit  dem 
Hammerauf  dem  Amboß  von  Hand  gliedergelenkig 
gemacht.    Bei  schweren  Ketten  wird  Glied  für 
Glied  auf  dem  Amboß  mit  dem    Hammer  ab- 
geschlagen, die  Glieder  werden  erwärmt  und 
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die  Zapfen  zur  Verstärkung  der  Berührnngs- 
stelle  abgehauen  oder  beigeschmiedet,  bezw. 
geprellt  oder  aber  die  Berflhrungsstellen  werden 
unter  dem  Dampfhammer  oder  der  Presse  in  Ge- 
senken geschlagen ,  um  die  fertige  Form  zu 
erhalten.  Sind  die  Glieder  in  Ringe  gewalzt,  so 
werden  sie  in  Preßbacken  auf  fertige  Form  ge- 
bracht. »Stege  können,  mit  dem  Gliede  aus 
einem  Stück  bestehend,  gewalzt  oder,  wie  auch 
üblich,  spater  eingesetzt  werden.    In  Form  und 


gute.  Die  englische  Marine  schreibt  7  kgqmui. 
die  deutsche  Marine  !»  kg'qintnGebrauchsbelagtunjr. 
zur  Probebelastung  das  Doppelte,  zur  Bruch- 
belastung das  Dreifache  vor;  das  wären  als» 
21  und  27  kg  qmm.  Nehme  ich  für  die  Walz- 
kette eine  Bruchfestigkeit  von  65  kg  qmm  mit 
der  entsprechenden  Dehnung  von  etwa  22  tu« 
25  ";o  an  (man  kann  anch  unter  dieser  Festigkeit 
bleiben,  um  bis  zu  45  %  Dehnung  zu  erhalten i. 
so  kann  man  die  Walzkette  für  27  kg  Gebrauch?- 


Abbildung  7. 


Qualität  ist  ein  Glied  wie  das  andere;  ein  Nach- 
kalibrieren gibt  es  nicht. 

Über  die  Festigkeit  der  Ketten  sind  in  „Stahl 
und  Eisen1*  seinerzeit  Resultate  veröffentlicht 
worden  und  liegen  auch  zahlreiche  sonstige 
Atteste  vor.  Wo  die  Schweißeisen-  oder  Knoten- 
Ketten,  z.  B.  bei  etwa  35  kg/'qmm  im  Mittel, 
die  (irenze  ihrer  Festigkeit  erreichen,  fängt  die 
Festigkeit  der  Walzkette  erst  an.  Es  wäre 
aber  falsch,  daraus  zu  schließen,  daß  man  die 
höhere  Festigkeit  auch  voll  ausnutzen  könne; 
dieses  hat  seine  Grenze,  denn  die  hohen  Festigkeits- 
zittern  der  Walzkette  kommen  der  vermehrten 
Sicherheit   und  größeren  Inanspruchnahme  zu- 


belastung  (nicht  Bruchbelastung)  benutzen;  da» 
sind  200  %  mehr  als  bei  den  besten  Schweift 
eisenketten.  Es  bilden  sich  hier  nämlich  gast 
andere  Normen  aus.  Bei  der  Walzkette  muß  jf 
nach  den  Festigkeitsziffern  nnter  der  Elastizität» 
grenze  geblieben  werden,  also  unter  etwa  90 
bis  33  kg,  wo  noch  keine  bleibende  Veränderung 
stattfindet,  aber  diese  30  kg  können  rolUm 
ausgenutzt  werden.  Schweißeisenketten  bähet, 
mit  jedem  Glied  eine  andere  bleibende  Ver- 
änderung und  eigentlich  keinen  hestimmtrn 
Anfang  und  kein  Ende  der  Elastizitätsgrenze^ 
ist  und  bleibt  die  Schweißeisenkette  ein  an- 
sicherer  Kantonist.    Man  mag  also  sagen,  wai 
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man  will,  die  allgemeine  Einführung  der  fluß- 
eisernen Walzkette  ist,  so  gnt  wie  das  Schweiß- 
eisen  auch  sonst  durch  Flußeisen  verdrängt 
worden  ist,  nnr  eine  Frage  der  Zeit  und  kommen 
hier  die  Verstärkungen  an  den  Berfihrnngs-  und 


Abbildung 


Abnntzungsstellen,  die  der  Walzkette  doppelte 
Lebensdauer  gewähren,  sehr  in  Betracht.  Natür- 
lich sind  zunächst  Vorurteile  zu  fiberwinden 
und  die  Wünsche  des  Verbrauchers  zu  berück- 
sichtigen. In  England  wird  die  Walzkette  nach 
Bedingungen  des  Board  of  Trade  mit  einer 
Festigkeit  von  42  bis  47  kg  hergestellt;  seit 


einigen  Jahren  ist  sie  auch  schon  in  Deutschland 
vielfach  in  Gebrauch.  Von  der  englischen  Kästen- 
bewaebung  und  der  englischen  Admiralität  sind 
die  Walzketten  seit  Jahr  und  Tag  Danerproben 
unterworfen  worden,  besonders  um  ihre  Lebens- 
dauer fdr  Leuchtbojen,  Leuchtschiffe  und  au 
Klippen  usw.  zu  untersuchen;  die  Walzketton 
haben  manchen  Sturm  durchgemacht  uud  die  eng- 
lische Admiralität  hat  auf  Grund  dieser  Proben 
wiederholt  Aufträge  erteilt.  Jetzt  stellt  die  Rolled 
Weldless  Chain  Co.  Ltd.  in  Newcastle  upon  Tyne 
in  der  Hauptsache  für  die  englischen  Eisenbabuen 
auch  Kuppelketten  für  25  bis  40  t-  Waggons 
lohnend  her,  die,  in  Stärken  von  31,  35  nnd 
39,5  mm  bei  375  bis  450  min  Gliedlänge  mit 
verstärkten  Reibungsstellen  der  Glieder  gewalzt 

;  und  dann  gezogen,  im  Gewicht  von  18  kg  f.  d. 
Stück  geliefert  werden.  Der  Bedarf,  auf  einige 
Jahre  verteilt,  beträgt  für  England  allein  1  •/* 
Million  Stück  =  28000  t.  Bis  heute  ist  noch 
keine  Walzkette  gerissen.  Die  Marinen  ver- 
schiedener Staaten  beabsichtigen,  die  Herstellung 
von  Walzketten  im  eigenen  Lande  in  die  Hand 
zn  nehmen.  Selbstverständlich  lassen  sich  aus 
geeigneten  Metallen  und  Legiernngen  säure-  und 
seewasserbeständige  Walzketten,  die  ebenso  hohe 

!  und  höhere  Festigkeitsziffern  wie  die  flnßeiserne 

1  Walzkette  besitzen,  herstellen. 


Kolorimetri8che  Kohlenstoffprobe  und  Kugelprobe. 


Die  kolorimetrische  Kohlenatoftprobe  liefert 
nur  dann  befriedigende  Resultate,  wenn  die 
Probestücke  so  ausgeglüht  uud  abgekühlt  werden, 
daß  der  Kohlenstoff  tunlichst  in  Form  von  Kar- 
bidkohle vorhanden  ist.  Erschwerend  wirkt 
dabei  der  Umstand,  daß  das  Ausglühen  stets 
innerhalb  ziemlich  genau  begrenzter  Tempera- 
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Wie  das  Resultat  der  kolorimetrischen  Kohlen- 
stoffprobe von  dem  Ausglühen  abhängt,  so  ist 
es  auch  bei  der  Kugelprobe  der  Fall,  doch 
!  wirken  die   Unterschiede  im  Ausglühungsgrad 
in  beiden  Fällen  in  entgegengesetzten  Richtungen. 
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Abbildung  1.    Kohlenstoffgehalt  =  0,22  >. 

turen  erfolgen  muß,  wenn  die  Resultate  ein  Mal 
wie  das  andere  Mal  ausfallen  sollen.  Wenn  das 
Ausglühen  in  einem  Schiniedefeuer  erfolgt  und 
die  Temperatur  nur  nach  der  Glühfarbe  des 
Probestückes  beurteilt  wird,  so  kann  man  nicht 
darauf  rechnen,  daß  die  Glühhitze  in  allen 
Fällen  gleich  ist. 


liw  c 

Abbildung  2.    Kohlenstoffgehalt  =  0,42  "/«. 

Beim  unvollständigen  Ausglühen,  wobei  ein  Teil 
des  Kohlenstoffs  als  Härtungskohle  zurückbleibt, 
ergibt  die  kolorimetrische  Probe  einen  zu 
niedrigen  Kohlenstoffgehalt,  weil  die  Härtungs- 
kohle beim  Auflösen  in  Gasform  entweicht;  die 
Kugelprobe  liefert  dagegen  in  diesem  Falle  zu 
hohe  Resultate,  weil   die   Härtungskohle  dem 
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Stahl  eine  größere  Härte  verleiht,  ata  wenn  der  die  bei  dem  nachherigen  Abkühlen  nicht  wieder 
Kohlenstoff  als  Karbidkohle  vorhanden  ist.  vollständig  in    Karbidkoble  zurückgeht.  Um 

Um  den  Einfloß  der  Glühtemperatur  auf  die  die  Probestäbe  bei  genau  gleichen  Temperaturen 
Kohlenstoff-  und  die  Kugelprobe  bei  Stahl  mit 
verschiedenem  Kohlenstoffgehalt  zu  ermitteln, 
hat  J.  A.  Brinell  einige  Untersuchungen  aus- 
geführt, deren  Ergebnisse  in  den  Schaubildern 
1  bis  5  dargestellt  sind.  Man  ersieht  daraus, 
daß  die  Abweichungen  infolge  des  verschiedenen 


WO  '60     «60        MO        UM*  C. 

Abbildung  8.    Kohlenstoffgehalt  =  0,695  •/,. 

Ausglühens  bei  höherem  Kohlenstoffgehalt  sehr 
bedeutend  sind.  Des  ferneren  scheint  aus  den 
Versuchen  hervorzugehen,  daß  die  Stahlsorten 
von  mittlerem  Kohlenstoffgehalt  ihre  passende 
Glüht  emperatur  bei  etwa  750°  haben,  während 
sowohl  die  weicheren  als  auch  die  härteren  Stahl- 
sorten eine  höhere  Temperatur  (etwa  850°) 
nötig  haben,  um  vollständig  ausgeglüht  zu  werden. 
Ist  die  Glühtemperatur  zu  niedrig,  so  wird  die 
im  Stahl  vorher  vorhanden  gewesene  Härtungs- 
kohle nicht  in  Karbidkohle  übergeführt,  und  ist 
sie  zu  hoch,  so  wird  Härtungskohle  gebildet, 


Abbildung|4.|  IKohlenstoffgehalt  =  0,95  »/.. 
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Abbildung  5.    Kohlenstoffgehalt  -  1,25  %. 

ausglühen  zu  können,  muß  man  einen  Muffel- 
ofen oder  einen  elektrischen  Ofen  anwenden  nnd 
die  Temperatur  mit  einem  Chatelierschen  Pyro- 
meter kontrollieren. 
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Über  das  Richten  von  Profileisen  unter  Rollenrichtmaschinen. 

Von  Dr.  Motz  -  Marthahütte,  Kattowitz  O.-S. 


In  Deutschland  hat  die  Herstellung  der  Walz- 
fabrikate und  namentlich  die  Trägerproduktion 
in  den  letzten  Jahren  eine  ungeheure  Ausdeh- 
nung angenommen.  Ein  Werk  folgte  dem  andern 


•  „Jernkontorets  Annaler"  1904  Nr.  7  S.  489-444. 


in  der  Vergrößerung  und  Vervollkommnung  seiner 
Walzwerkseinrichtungen,  um  eine  möglichst  groß* 
Leistungsfähigkeit  zu  erlangen.  Kein  Wunder, 
wenn  unter  diesen  Umständen  die  Gesamterzeagnn? 
der  deutschen  Stahlwerke  eine  Ausdehnung  an- 
nahm ,  welche  den  Inlandsbedarf  in  diesen  Ar 
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tikeln  erheblich  überschritt.  Infolgedessen  suchte 
man  seine  Ware  im  Aaslande  unterzubringen, 
am  nicht  in  der  Erzeugung  Einschränkungen 
eintreten  lassen  zu  müssen.  Aber  infolge  der 
großen  Massenfabrikation  waren  naturgemäß  auch 
die  Inlandspreise  sehr  gedrückt  und  es  mußten 
die  Werke  danach  trachten,  mit  möglichst  ge- 
i  ringen  Selbstkosten  zu  arbeiten.  So  sehen  wir 
denn  auch  in  einem  modernen  Walzwerke  alle 
technischen  Mittel  der  Neuzeit  angewendet,  die 
darauf  hinzielen,  die  Erzeugung  der  Walzwaren 
za  verbilligen,  und  die  Walzwerkseinrichtungen 
haben  einen  solchen  Grad  von  Vollkommenheit 
erreicht,  daß  man  nur  noch  wenig  VerbesserungB- 


unter  der  Stempelrichtmaschine.  Abgesehen  davon, 
daß  es  eine  langwierige  und  mühsame  Arbeit 
ist,  durch  fortwährendes  Hin-  nnd  Herschieben, 
Wenden  und  wieder  Wenden  des  Profileisens 
and  durch  Unterschieben  kleiner  Keile  zwischen 
Stempel  und  Walzgut  dieses  zu  richten,  erfordert 
diese  Arbeitsweise  auch  sehr  viel  Zeit  und  vor 
allem  Arbeitslohn.  Außerdem  kommt  hier  noch 
in  Betracht,  daß  die  Bearbeitung  der  Profile  auf 
diese  Weise  eine  sehr  ungüustige  ist,  die  ganz 
außerordentliche  Anforderungen  an  das  Material 
stellt,  dadurch,  daß  die  Beanspruchung  eine 
äußerst  einseitige  ist,  ja  eine  gewaltsame  ge- 
nannt  werden   kann.     Hat  man  es  mit  sehr 


Abbildung  1. 


fähiges  finden  kann.  Hingegen  ist  es  noch  möglich, 
in  der  der  eigentlichen  Herstellung  der  Fabrikate 
folgenden  Bearbeitungsweise  bis  zur  versand- 
fähigen Ware  einige  Neuerungen  in  der  jetzt 
üblichen  Methode  anzubringen.  Hier  ist  noch 
die  Möglichkeit  gegeben,  den  Arbeiter  durch  die 
Maschine  zu  erBetzen.  Bilden  doch  in  der  Selbst- 
kosten Statistik  gerade  diese  Ausgaben ,  die  für 
das  Zurichten  der  Walzwerkserzengnisse  auf- 
gewendet werden,  einen  ganz  erheblichen  Be- 
standteil der  Gesamterzeugnngskosten. 

Es  bandelt  sich  nm  das  Zurichten  von  Profil- 
eisen nach  erfolgter  Walzung.  Welche  Schwierig- 
keiten bereitete  ehedem  die  Herstellung  von  ver- 
sandfähigem  Winkeleisen,  bis  dieses  wirklich 
gerade  gerichtet  war  und  den  Weg  in  die  Kon- 
strnktionswerkstatt  nehmen  konnte.  Das  Richten 
von  größeren  Trägern,  U- Eisen  und  dergleichen 
Profilen   geschieht   wohl   ausschließlich  bisher 


weichem  Material  zn  tun ,  so  spielt  diese  Art 
der  Beanspruchung  für  die  spätere  Verwendbarkeit 
eigentlich  keine  besondere  Rolle,  abgesehen  davon, 
daß  an  den  durch  den  Stempel  gedrückten  Stellen 
ein  sehr  zeitiges  Kosten  des  Materials  eintritt. 
Anders  verhält  es  sich  mit  einem  Material,  das 
eine  hohe  Festigkeit  besitzt,  daher  hart  nnd 
spröde  ist ,  wie  z.  B.  Eisenbahnschienen ,  bei 
denen  ein  anvorsichtigerweise  zu  stark  gegebener 
Druck  die  Haltbarkeit  des  Materials  zn  gefährden 
wohl  imstande  ist.  Mit  welchen  Schwierigkeiten 
ist  aber  gerade  das  Richten  von  unsymmetrischen 
Profilen  unter  den  Stempeln  der  Richtmaschine 
verknüpft,  wie  z.  B.  von  Qnadrant-Brückenbelag- 
eisen  oder  dergl.  Ist  die  Leistungsfähigkeit 
einer  Stempel-Richtmaschine  an  sich  schon,  selbst 
bei  symmetrischen  Profilen  recht  beschränkt,  so 
tritt  dies  in  besonders  unangenehmer  Weise  bei 
den  unsymmetrischen  in  die  Erscheinung.  Daß 
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darunter  auch  die  Produktion  der  Walzenstraßen 
zu  leiden  hat,  liegrt  auf  der  Hand.  Die  Stempel- 
richtina6chineu  sind  eben  nicht  in  der  Lage 
nachzukommen. 

Es  liegt  nun  der  Gedanke  »ehr  nahe,  daß 
man  ähnliche  maschinelle  Hinrichtungen,  wie  6ie 
für  das  Richten  von  Winkeln  in  Anwendung 
sind,  anch  bei  andeien  Proflleisen  mit  Vorteil 
gebrauchen  kann.  In  der  Tat  laßt  sich  dies 
ohne  Schwierigkeiten  durchführen,  und  zwar  nicht 
nur  bei  Profilen  kleinerer  Art,  sondern  auch 
anstandslos  bei  höheren  Profilen. 

Die  Abbildungen  1  und  2  zeigen  eine  Rolleu- 
richtinaschine ,  die  von  seilen  der  Marthahiitte 


läßt  dies  deutlich  erkennen.  Mietet  schon  diese 
Anordnung  den  großen  Vorteil,  die  Rollen  ohne 
jede  Schwierigkeit  auszuwechseln,  so  wird  hier- 
durch auch  noch  die  leichte  Zngänglichkeit  bei 
Reparaturen  jeglicher  Art  an  den  Rollen,  den 
Lagern  usw.  ganz  erheblich  erhöht. 

Die  Richtmaschine  besteht  in  der  Hauptsache 
aus  dem  eigentlichen  Ständer,  dem  Bett  mit 
seinen  drei  unteren  Richtrollen,  dem  Deckel  mit 
seinen  beiden  oberen  Richtrollen  und  dem  Gegen- 
rollenbock.  Der  sehr  kräftig  ausgeführte  Ständer 
der  Maschine  besteht  aus  einem  Stück.  Er  iit 
als  ein  solider  Hohlgußkörper  ausgebildet  mit 
zu  beiden  Seiten  hochgehenden  Wänden.  Der 


Abbildung  2. 


(Kattowitzer  Aktiengesellschaft  für  Bergbau  und 
Eisenhti t tenbetrieb)  der  M  a 1 0  h  i  n  e  D  f I  b  r  i  k  S  a c  k , 
G.  m.  b.  H.,  Rath  bei  Düsseldorf,  zum  Rau  über- 
tragen worden  ist.  Sie  dient  dazu,  Träger, 
U-Eisen  und  andere  beliebige  Profile  zu  richten. 
Von  den  bisher  üblichen  Richtmaschinen,  die  für 
das  Richten  von  Winkeleisen  verwendet  wurden, 
unterscheidet  sich  diese  Maschine  ganz  wesent- 
lich. Abgesehen  von  der  dem  Verwendungszweck 
dienenden,  besonders  kräftigen  Ausführung,  muß 
vor  allen  Dingen  die  Art  und  Weise  hervor- 
gehoben werden ,  mit  welcher  der  Möglichkeit 
Rechnung  getragen  worden  ist,  die  Rollen  leicht 
und  bequem  auszuwechseln.  Es  ist  deshalb  der 
obere  Teil  der  Maschine  als  Deckel  ausgebildet 
worden,  der,  um  eine  starke  Achse  drehbar,  sich 
mit  Leichtigkeit  abheben  lassen  kann.    Abbild.  9 


Deckel  ist  gleichfalls  ein  kräftiger  Hohlgußkörper, 
der  einerseits  auf  einer  drehbar  gelagerten  Welle 
der  rechten  hochgehenden  Ständerwand  ruht 
und  sich  anderseits  auf  die  linke  hochgehende 
Ständerwand  legt,  mit  der  er  durch  zwei  kraf- 
tige Anker  starr  verbanden  ist.  Die  beiden 
oberen  Richtrollen  sind  in  ihm  gelagert.  Das 
Bett  der  Maschine  befindet  sich  zwischen  den 
beiden  hochgehenden  Ständerwänden.  Kraftige 
Rippen  verbinden  die  beiden  Seitenwangen,  in 
denen  die  Lager  für  die  drei  unteren  Richt- 
rollenachsen angebracht  sind.  Sie  werden  mit 
den  unteren  Richtrollen  sowie  deren  Achsen 
einfach  von  oben  in  die  Wangen  eingelegt.  Mit 
seineu  beiden  äußeren  Enden  ruht  das  Bett  »nf 
zwei  kräftigen  Keilen,  die  sich  in  dem  Ständer 
führen.    Durch  Handrad,  Mutter  und  Schrauben- 
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spindel  können  diese  Keile  bewegt  werden,  wo- 
durch sehr  leicht  das  Bett  mit  seinen  Richtrollen 
vertikal  eingestellt  werden  kann.  Die  seitliche 
Kin8tellnng  der  unteren  Rieht  rollen  und  somit 
des  ganzen  Bettes  erfolgt  zu  jeder  Seite  durch 
leicht  zugängliche  Schrauben.  Das  Ausbauen 
der  unteren  Richtrollen  geschieht  ohne  weiteres 
in  der  aufgeklappten  Lage  des  Deckels  (Abbild.  2). 
Die  Richtrollen  sind  mit  ihren  Achsen  in  sehr 
solider  Weise  verkeilt.  Sie  stützen  sich  axial 
einerseits  gegen  kräftige  Bunde  der  Achsen 
und  werden  anderseits  durch  kräftige  Muttern 
tregen  diese  Bunde  geschraubt.  Gegen  den  seit- 
lichen Druck  sind  die  beiden  oberen  Richtrollen 
auf  der  dem  Antrieb  entgegengesetzten  Seite 
durch  zwei  Schrauben,  ähnlich  wie  für  die  seit- 
liche Einstellung  der  unteren  Ricbtrollen,  ein- 
stellbar. Wie  aus  den  Abbildungen  1  und  2 
ersichtlich,  ist  die  Anordnung  in  sehr  zweck- 
mäßiger Weise  derartig  getroffen,  daß  die  beiden 
festliegenden  oberen  Richtrollen  angetrieben 
werden,  während  die  unteren  vertikal  verstell- 
bar Bind.  Um  den  beim  Richten  hinter  der 
Maschine  austretenden  Profilen  horizontale  Füh- 
rung zu  geben  und  um  zu  verhindern,  daß  die 
austretenden  Profile  schräg  in  die  Höhe  gehen, 
ist  noch  ein  Gegenrollenbock  mit  zwei  exzen- 
trisch gelagerten  Rollen  angebracht.  Er  ist 
verstellbar  nach  vorn  oder  nach  hinten  auf  einem 
dem  Ständer  angegossenen  Untersatz  angeordnet. 
Die  letzte  untere  Richtrolle  im  Ständer  ist 
unabhängig  von  den  anderen  einstellbar.  Beim 
Ausbauen  der  Richtrollen  werden  die  Lager- 
deckelscbrauben  für  die  beiden  Richtrollenachsen, 
die  durch  den  Deckel  der  Maschine  führen,  ge- 
löst und  mit  dem  Lagerdeckel  herausgezogen, 
so  daß  man  die  Ricbtrollen  mit  ihren  Achsen 
vollkommen  frei  hat.  Als  ein  ganz  besonderer 
Vorteil  der  Maschine,  wodurch  auch  der  Betrieb 
erheblich  vereinfacht  wird,  muß  es  angesehen 
werden,  daß  beim  Richten  von  Träger-  und 
l- Eisen -Profilen  stets  dieselben  Rollen  in  An- 
wendung bleiben  können.  Die  Richtrollen  bestehen 
nämlich  aus  zwei  Hälften,  welche  beim  Richten 


kleiner  Profile  eng  aneinander  liegen  und  bei 
größeren  Profilen  entsprechend  der  Höhe  derselben 
durch  beigefügte  Zwischenstücke  auseinander- 
geschoben werden.  Zum  Richten  von  Schienen  und 
anderen  Profilen  müssen  natürlich  entsprechende 
andere  Profllrichlrollen  eingebaut  werden. 

Die  auf  der  Marthahntte  befindliche  Maschine 
reicht  aus  zum  Richten  von  Trägern  und  U-Eisen 
bis  N.  P.  26.  Sie  wird  von  einem  Elektromotor 
betätigt.  Zum  Antrieb  der  Rollenrichtinaschine 
und  der  dazugehörigen  Transmission  sind  er- 
forderlich: 2000  Volt  X  «i.4  Amp.  =  12,8  KW. 
Die  Richtgeschwindigkeit  beträgt  0,4  ni  Sek.,  so 
dali  ein  Träger  von  10  m  Länge  in  25  Sekunden 
vollständig  gerichtet  wird,  eine  Geschwindigkeit, 
welche  bereits  eine  Schichtleistung  (12  Stunden) 
von  über  9000  m  hat  erreichen  lassen.  Die 
anfangs  gehegte  Besorgnis ,  die  Profile  würden 
nach  einmaligem  Durchgange  durch  die  Maschine 
nicht  genügend  gerade  gerichtet  heraustreten, 
hat  sich  sofort  nach  Inbetriebsetzung  als  nichtig 
erwiesen.  Selbst  recht  krumme  Walzstäbe  können 
ohne  weiteres  nach  dem  Verlassen  der  Richt- 
maschine als  versandfähige  Ware  das  Walzwerk 
verlassen.  Während  des  regelmäßigen  Betriebes 
der  Maschine  haben  sich  im  Durchschnitt  folgende 
Zahlen  beim  Messen  des  Stromverbrauchs  ergeben: 
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Vorstehende  Mitteilungen  sind  infolge  mehr- 
facher Anfragen  über  die  Verwendbarkeit  der 
auf  Marthahütte  arbeitenden  Rollenrichtmaschine 
gemacht  worden;  sie  werden  für  die  Profileisen 
erzeugenden  Werke  von  Interesse  sein. 


Zuschriften  an  die  Redaktion. 

iFBr  <t\r  aatrr  dlwr  Rubrik  ertth*la«nd«a  Artikel  flbtrDlmnit  die  Redaktion  ktlae  V#r»nlwort«n.|t.> 

U  Chateliers  Härteversuche. 

In  „Stahl  und  Eisen"  Hoft  21  vom  1.  November  im  ersten  Moment  am  raschesten  ist  und  dann 

ist  ein  sehr  interessanter  Artikel  Ober  Abkühlung»-  allmählich  langsamer  vor  sich  geht,  sondern  es 

Geschwindigkeiten  von  Eisen  erschienen ;  die  Kur-  ist  gerade  umgekehrt,  so  /.war.  daß  in  der  ersten 

ven  in  Abbildung  1  auf  Seite  1240  ergeben  das  halben  Sekunde  überhaupt  noch  keine  Abkühlung 

unerwartete  Resultat,  daß  die  Abkühlung  nicht  stattfindet.  Die  Erklärung  dafür  scheint  mir  einfach 
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die  folgende:  Im  ersten  Moment  kühlt  sich  et  st 
die  Oberflächenschicht  rasch  ab,  zieht  sich  dabei 
mit  großer  Kraft  zusammen  und  übt  einen 
intensiven  Druck  auf  den  Kern  aus,  welcher  Druck 
natürlich  eine  Wärmemenge  erzeugt,  welche  der 
Abkühlung  durch  das  Kühlwasser  entgegenwirkt. 
Würde  der  Versuch  mit  einer  größeren  Kugel 
ausgeführt,  so  würde  sogar  wahrscheinlich  im 
ersten  Moment  eine  Temperaturerhöhung  im 
Mittelpunkt  stattfinden. 

Bei  dieser  Gelegenheit  möchte  ich  ein  anderes 
Experiment  mitteilen,  welches  den  praktischen 
Schmieden  allerdings  längst  bekannt,  doch  den 
meisten  Technikern,  soviel  ich  weiß,  unbekannt 
ist.  Erhitzt  man  einen  Eisenstab  von  2  bis  8  cm 
Dicke  und  40  bis  60  cm  Länge  an  dem  einen 
Ende  zu  Schweißhitze,  während  man  das  andere 
Ende  in  der  Hand  hält,  und  taucht  dann  das  heiße 
Ende  in  kaltes  Wasser,  so  wird  in  dem  Moment 
des  Eintauchens  das  Ende  in  der  Hand  so  warm, 
daß  man  es  nicht  mehr  halten  kann.  Wenn  man 
nun  auch  —  wie  im  Vorhergehenden  ausgeführt  — 
zunächst  eine  Temperaturerhöhung  im  Innern  des 
Stahes  durch  die  plötzliche  Kontraktion  der  Ober- 


!  fläche  annehmen  wollte,  so  würde  doch  die  blitz- 
artige Fortpflanzung  der  Wärme  immer  noch  un- 
j  erklärt  sein.  Vorsuche,  welche  auf  meine  Ver- 
anlassung im  Kruppschen  Laboratorium  mit  Hilf« 
einer  Thermosäule  zur  Temperaturniessung  an- 
gestellt wurden,  bestätigten  einfach  die  oben  an- 
gegebene  Tatsache.  Eine  Erklärung  für  dieselbe 
wußte  man  dort  auch  nicht. 

Ein  anderes  einfaches  Experiment  au»  dem 
Gebiete  der  Wärme  interessiert  vielleicht  auch 
Umwickelt  man  das  Quecksilbergefäß  eines  Thermo- 
meters, am  besten  eines  Fieberthermometers,  mit 
einem  seidenen  Taschentuch  und  atmet  dann  auf 
dasselbe,  indem  man  durch  die  Nase  ein-  und 
'  durch  den  Mund  ausatmet,  so  steigt  das  Thermo- 
I  meter  nach  kurzer  Zeit  (3  bis  4  Minuten)  um 
mehrere  Grad  über  die  Blut-  bezw.  MundUmpe- 
|  ratur.    Diese  Erscheinung  rührt  wohl  daher,  daß 
!  die  Seidenfaser  durch  Kapillarkraft  Wasserdampf 
kondensiert,  wodurch  Wärme  frei  wird;  Flanell, 
Eiltrierpapier,  ausgeglühte  Holzkohle  und  ähnliche 
poröse  Stoffe  werden  wohl  dieselbe  Wirkung  haben. 


Die  Verwendung  von  trockenem  Gebläsewind  im  Hochofenbetrieb. 


Zu  dem  in  letzter  Nummer  unter  obigem 
Titel  veröffentlichten  Aufsatz  erlaube  ich  mir 
folgendes  zu  bemerken: 

Wenn  man  bedenkt,  daß  für  die  Tonne  er- 
zeugten Roheisens  im  Hochofen  rund  4466000 
Kalorien  erzeugt  worden,  und  daß  durch  den 
Wegfall  von  31  kg  Wasserdampf  aus  dem  ein- 
geblasenen Wind  99000  Kalorien,  welche  zur 
Zerlegung  dieses  Wasserdampfes  im  Ofengestoll 
erforderlieh  sind,  erspart  werden,  so  muß  man 
sich  fragen,  wie  es  möglich  ist,  daß  die  wirkliche 
Brennstoffersparnis    so  hoch   ist.     Die  ersparte 

w,  .  i  „  j         99000  X  100  aa0. 

Wärmemenge  beträgt  nur    A4^w^-    =  2,2  •/•, 

denn  die  Wärmemenge,  welche  die  Wasserdimpfe 
mit  den  Gichtgasen  entfahren  könnten,  ist  ja  ge- 
ringer als  jene,  welche  sie,  wenn  mit  dem  Wind 
auf  800°  erhitzt,  mitbringen.  Die  Erklärung  für 
die  überraschende  Wirkung  ist  nur  in  dem  höhe- 
ren pyrometrischen  Effekt  der  Verbrennung  vor 
den  Formen  zu  suchen.  Wenn  man  der  Einfach- 
heit halber  davon  absieht,  daß  Koks  und  Wind 
hoch  erhitzt  sind  und  dadurch  der  pyrometrische 
Effekt  höher  ausfällt,  als  die  nachfolgende  Rech- 
nung ergibt,  —  was  man  ja  tun  kann,  da  es  sich 
nur  um  einen  Vergleich  handelt  — ,  so  erhält 
man  bei  Verbrennung  von  Koks  mit  Luft,  die 
im  Kubikmeter  18  g  Wasser  enthält  («der  im 
Kilogramm  nahe  0,01  kg),  folgendes : 


1  kg  Koks  mit  12,66  kg  Luft  und  0,126  ii 
.  Wasser  gibt  als  Verbrennung*produkte  unter  Dis- 
soziation des  Wassers: 

0,018,  H       mit  0,013X8,4 
0,118„  <)       mit  0,118  X  0.217 

Gesamtwärmekapazität    =  8,346 
Die  Verbronnungswürmc  des  Koks  ist  8080 
hiervon  ab  die  Dissoziationswärme 

des  Wassers :  °' X  28  780  -  403 


=  0,044  |  *  \ 

= 0,0*4  r- 


Pyrometrischer  Effekt 


Erzeugte  Wärme  7677 
7677 


8,846 


-•Vi 


Für  die  Vorbrennung  mit  trockenem  Wind 
erhält  man :  Verbronnungswärme  des  Koks  80t& 
Wärmekapazität     der     gebildeten  Kohlensäure 
plus    Stickstoff    3,278,    Pyrometrischer  Effekt 
8080 

~  _0  =  2465«.    Der  pyroroetrische  Effekt  ist  im 

letzteren  Fall  um  171  •  höher.  Da  durch  die  Er- 
hitzung dos  Windes  und  die  Vorwarniunir  de* 
Koks  in  den  oberen  Teilen  des  Ofenschachte«  die 
Verbrennungstemperatur  noch  erheblich  höh«1' 
ausfallen  müßte,  wobei  Kohlensäure  nicht  be- 
stehen kann,  so  hat  die  Erhöhung  des  pyro- 
metrischen Effektes  den  Erfolg,  daß  die  durch 
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die  Dissoziation  begrenzte  höchstmögliche  Tem- 
peratur sich  über  größere  Strecken  ausbreitet, 
daß  somit  der  Fokus  größer  wird. 

Es  ist  einleuchtend,  daß  dies  auf  die  Regel- 
mäßigkeit des  Ofenganges  nur  von  günstigstem 
Einfloß  »ein  muß.  Der  höhere  Brennstoffaufwand 
bt-i  unregelmäßigem  Ofengang  kommt  nur  daher, 
daß  man,  um  eine  bestimmte  Eisetisorte  zu  er- 
halten, was  mit  einer  bestimmten  Temperatur  im 
Ofengustell  gleichbedeutend  ist,  mit  einem  Über-  i 
schuß  von  Brennstoff  arbeiten  muß.  Darum  wird 
auch  alles,  was  auf  die  größere  Gleichförmigkeit  < 
dt>9  Ofenganges  hinwirkt,  Brenustofforsparnisse 


zur  Folge  haben,  und  zwar  weit  über  die  direkte 
Wärmeeraparung  hinaus.  Diese  Brennstofferspa- 
rung  drückt  sich  in  günstigerer  Zusammen- 
setzung der  Gichtgase  und  in  niedrigerer  Tem- 
peratur derselben  aus. 

Es  ist  wahrscheinlich,  daß  die  Anwendung 
trockener  Luft  auch  für  andere  Prozesse,  z.  B.  den 
Bessemerprozeß  und  den  Betrieb  von  Siemens* 
öfen,  von  günstigem  Einfluß  wäre.  Bei  letzteren, 
wo  man  auf  die  höchsten,  oft  schon  schwer  er- 
reichbaren Temperaturen  hinarbeitet,  ist  ein  Mehr 
von  100"  schon  ausschlaggebend. 

Kapfenberg.  WUh.  Schmidham**-. 


Mitteilungen  aus  dem  Eisen hüttenlaboratoriuin. 


Untersuchung  von  Chromeisenstein. 

L.  Du par e  und  A.  L e u ba *  schließen  0,3  g  dos 
feinst  zerriebenen  Erzes  durch  mindestens  achtstün- 
diges Erhitzen  im  Porzellantiegel  auf.  Nach  einer 
langwierigen  Prozodui  wird  dann  das  Chrom  in  eine 
wägbare  Form  gebracht,  nachdem  vorher  Kiesel- 
säure abgeschieden,  Eisen  und  Tonerde  ausgefällt 
wurden.  Eine  Bestimmung  der  Kieselsäure  und 
der  Tonerde  ist  nach  diesem  Vorgange  unmöglich, 
da  die  Soda  während  eines  so  langen  Schmelzens 
don  Porzellantiegel  angreift. 

Die  Unterzeichneten  gelangen  auf  einem  ein- 
facheren Wege  leichter  zum  Resultat.  0,6  g  oder 
lg  der  feinst  zerriebenen  Substanz  werden  während 
fünf  bezw.  acht  Stunden  im  Platintiegel  mit  einem 
Gemenge  von  kohlensaurem  Natronkali  und  Borax- 
glas (8  Teile  kohlensaures  Natronkali  und  1  Teil 
Boraxghis)  auf  einem  Benzinbrenner  durch  mäßiges 
Glühen  erhitzt.  Die  Schmelze  wird  mit  verdünnter 
Schwefelsäure  aufgenommen  und  auf  1  1  auf- 
gefüllt. Ein  aliquoter  Teil  der  Lösung  wird  mit 
Kaliumpermanganat  oxydiert  und  Chrom  durch 
Titration,  entweder  jodometrisch  oder  mittels  des 
Mohrsehen  Salzes,  bestimmt.  Die  übrigbleibende  ur- 
sprungliche Lösung  kann  zur  Bestimmung  anderer 
Elemente  verwendet  werden.  Bei  der  Bestimmung 
der  Kieselsäure  muß  man  vorher  zur  Trocknis 
verdampfen  und  dann  das  Filtrat  auf  1  1  auffüllen. 

Die  Aufschließung  der  angeführten  Mengen 
Chromeisensteius  mit  obigem  Flußmittel  ist  eine 
leichte  und  vollkommene;  für  0,S  g  genügen  zwei 
Stunden.  Soll  das  Chrom  in  Form  von  Chrom- 
siure  titriert  oder  als  Bleichromat  gefällt  werden, 
so  muß  in  jedem  Fall  eine  Oxydation  mit  Kalium- 
permanganat vorgenommen  werden,  da  sonst  die 
Resultate  leicht  um  1  bis  2  %  CrsO-  zu  niedrig 
ausfallen.  Ludwig  fori.    Victor  Sufko. 


Oxydimetrische  Bestimmung  von  Chrom  und 
Eisen  nebeneinander. 


„Stahl  und  Eisen"  1904  8.  1129. 


Cl.  Zimmermann  hat  nachgewiesen,  daß 
die  Chrom i salze  durch  Zink  bei  Gegenwart  von 
Schwefelsäure  zu  Chromoxydulsalzen  reduziert 
werden.  Zur  quantitativen  Bestimmung  des  Re- 
duktionsproduktes bediente  er  sich  einer  Kalium* 
permanganatlösung  von  bekanntem  Wirkungs- 
werte, indem  er,  zu  einer  überschüssigen  Menge 
der  letzteren  die  reduzierte  Lösung  hinzugab  und 
den  Überschuß  des  Permanganats  durch  eine 
Ferrosulfatlösung  ermittelt«.  Des  weiteren  wer- 
den, wie  bekannt,  Eisenoxydsalze  durch  schweflige 
Säure  zu  Eisenoxydulsalzen  reduziert,  wogegen  die 
Chromiverbindungen  keine  Veränderung  erleiden. 
Nach  Glasmann*  läßt  sich  die  Bestimmung  der 
beiden  Oxyde  nebeneinander  ausführen.  Die  in 
einem  mit  Bunsenventil  versehenen  Kölbchen  be- 
findliche Lösung,  welche  nieht  mehr  als  0,05  g 
CnO*  enthalten  darf,  versetzt  man  mit  schwef- 
liger Säure,  verjagt  den  Überschuß  der  letzteren 
durch  Sieden  unter  Einleitung  von  Kohlensäure, 
titriert  nach  dem  Erkalten  mit  Permanganat  und 
ermittelt  hierdurch  den  Eisengehalt.  Die  wieder 
oxydierte  Lösung  versetzt  man  mit  Schwefel- 
säure und  Zink,  erwärmt  auf  dem  Sandbade,  bis 
die  Flüssigkeit  eine  konstante,  rein  himmelblaue 
Farbe  angenommen  hat,  was  auf  eine  vollständige 
Reduktion  des  Chromisalzes  zu  Chromosalz  deutet, 
und  oxydiert  wieder  mit  einer  Permanganat- 
lösung nach  der  oben  erwähnten  Zimmermann- 
sehen  Methode. 

Aus  der  Differenz  der  bei  den  Titrationen 
verbrauchten  Kaliumpermanganatmengen  ergibt 
sich  der  Chromgehalt. 


•  „Zeitschrift  für  analytische  Chemie»  1904 
Nr.  8  S.  606  bis  507. 
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Unter  Mitwirkung  von  Professor  Dr.  Wüst  in  Aachen. 


Amerikanische  Stahlgiesserei. 

Von  O.  Herwig  in  Chicago. 


jl  |ie  Vereinigung  der  amerikanischen  Stahl- 
gießereien,  bestehend  aus  sechs  Werken,  sali 
sich  veranlaßt,  ihre  in  Chicago  gelegene  Anlage 
zu  verlegen,  da  durch  Verlegung  der  Geleise 
der  Pennsylvania- Eisenbahn  sich  große  Trans- 
purtschwierigkeiten  ergeben  hatten  und  außer- 
dem für  eine  Vergrößerung  der  Anlage  nicht 
genügend  Platz  vorhanden  war.  Die  Gesell- 
schaft erwarb  daher  in  Indiana  Harb«»-  im 
Staate  Indiana  ein  Terrain  von  121  400  qm  so- 
wie das  Vorkaufsrecht  für  weitere  80<i34qm 
als  Verbindung  nach  dem  im  Itau  befindlichen 
Kanal  nach  dem  Michigan-See.  Das  Terrain 
wird  von  zwei  Hauptbahnlinien  berührt.  Ab- 
bildung 1  zeigt  die  allgemeine  Anordnung  der 
Anlage  sowie  das  äußerst  günstige  Geleise- 
system für  An-  und  Abfuhr  der  Rohmaterialien 
und  Fertigerzeugnisse,  Abbildung  2  einen  Quer- 
schnitt der  Gebäudekoustruktion. 

Die  Anlage  ist  hauptsachlich  zur  Herstellung 
von  selbsttätigen  Eisenbahnkuppehingen  be- 
stimmt mit  einer  Tageser/.eugung  von  100 1, 
kann  aber  anch  allen  an  eine  Stahlgießerei  ge- 
stellten Anforderungen  genügen.  Die  Haupt- 
hai le  I  nnd  die  an  dieselbe  sich  anschließenden 
Hallen  sind  in  Eisenkonstrnktion  mit  Wellblech- 
Dächern  und  -Seitenwänden  aufgeführt.  Das 
Hauptgebäude  ist  150  m  lang,  18  m  breit  und 
bis  l'nterkante  Dachbinder  10,94  m  hoch  und 
enthält  die  Formerei,  die  Gießhalle  nnd  die 
Putzerti.     In   dem  Gebäude  laufen  drei  elek- 


trisch angetriebene  Krane  von  15,  25  und 
30  t  Tragfähigkeit.  Der  15  t-Kran  bestreich! 
hauptsächlich  dio  Formerei  und  fährt  mit  einer 
Geschwindigkeit  von  7b'  m  in  der  Minute.  (Je* 
formt  wird  fast  ausschließlich  in  hölzernen 
Eonnkästen  und  von  Formmaschinen  sehr  aus- 
giebiger Gebrauch  gemacht.  Der  Sand  wird 
mit  der  Hand  gestampft  und  das  Modell  mit 
einem  außerordentlich  exakt  gearbeiteten  Hebel- 
mechanismus  nach  unten  herausgezogen.  Die 
Gießhalle  hat  875  qm  Grundfläche  uud  wird 
von  dem  30  t-Kran  bedient.  In  der  l'otzerei 
sind  drei  Kaltsägen  und  zwei  Hobelbänke  unter- 
gebracht; ferner  stehen  hier  sechs  Putztrouimeln. 
Die  Trommeln  haben  polygonalen  Querschnitt 
mit  Stahlgußböden.  Die  Polygouseiteu  sind 
ebenfalls  ans  Stahlguß  hergestellt  nnd  alle  ab- 
nehmbar. Der  Antrieb  geschieht  durch  Eriktion. 
Die  Patztrommeln  ruhen  anf  Führungsrollen. 
die  von  einem  55  P.  S.  -  Motor  durch  Trans- 
mission in  Emdrehnng  versetzt  werden.  Zorn 
Füllen  werden  dieselben  durch  den  25  t-Kran 
abgehoben  und  zu  den  Glühöfen  gebracht. 

An  die  HauptbaUe,  parallel  zur  Lilngsacli^ 
derselben,  schließt  sich  in  einer  Länge  von  78  u 
bei  17  m  Kreite  und  10,94  m  Höhe  Halle  11  an. 
Sie  enthält  einen  sauer  und  eiuen  basisch  zu- 
gestellten Martinofen  von  je  20  t  FassungKranm. 
( Abbildung  3  bis  5)  sowie  die  Sandauf  bereitnng  mit 
einer  Grundfläche  von  408  qm.  Der  Sand  wird  auf 
einer  in  der  Halle  laufenden  Hochbahn  angeliefert. 
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in  Sainmelkästen  entladen  nnd  von  diesen  ans  nach  |  wohnlichen  Wechselklappenventile.    Jeder  Ofen 

den  drei  Kollergängen  verteilt.  Die  Kollergange  hat  einen  eisernen  Schornstein  von  1 ,52  m  lichtem 

werden  von  einem  55  P.  S.  -  Motor  dnrch  Trans-  j  Durchmesser  und  38  m  Höhe    Das  zur  Heizung 

mission  getrieben  und  haben  rotierende  Teller,  dienende  Öl  wird  aus  drei  großen  Ölreservoiren 

Die  Öfen  sind  so  angeordnet,  daß  der  Abstich  in  einen  kleinen  Sainmelkesscl  gepumpt,  von 

in  der  Hauptlialle  erfolgt,  wie  aus  der  Ab-  dem  s/4"- Röhren  zu  den  Öfen  führen.  Durch 


Abbildung  1.  Lageplan. 


A  =  Hoctab.bo.     U      ZWgrl.chUpp,o.     C  =  Olrwor» olr.     D  -  Ke.i.lh.u..     K       »«.cbio.Bb«...     F  =  MrcbtoUcbe 
WerktUtt    Q  =  Ölpampen.    H  -  2«     Martinöfen.    J  ^  8«Dd««rbe«ltonr     K  =  Kollerglofe.     I.  -   Hobelbank*  uo.l 
KeJuägcu      M  =  Pautromiurln.     N  =  SchmlrgcUchelbcn.     O  =  Verladerampe.     1"  =  UlSböfen.     q  =  Trockenöfen. 
R  -  KcrntrockcoofeB.   8      ModelUehrcineral.   T  =  Waschraum.    V  ■=  Malaiin.    V  ^  Laboratorium.    W  Ölbau«. 


bildung  2  ersichtlich.  Das  Einsetzen  der  Be- 
schickung erfolgt  durch  eine  Wellmansche  Be- 
schicknngsmaschine.  Die  Huldenwagen  werden 
auf  dem  Lagerplatz  gefüllt  und  mittels  endloser 
Transportkette  auf  einer  schiefen  Ebene  auf 
die  2700  mm  über  der  Htittensohle  gelegene 
Chargierböhne  ge- 
bracht. Die  Char- 
gierbttune  ist  52  m 
lang,  17  m  breit 
und  wird  von  einem 
25  t-Kran  bestri- 
chen. Der  Ofen- 
herd ist  6300  X 
3150  mui  groß  und 
wird  von  12  zölli- 
gen      Eisen  und 

T-Trägern  getragen,  die  auf  drei  aus  Ziegel- 
inauerwerk  aufgeführten  Pfeilern  ruhen  (Abbild.  4). 
Die  Wärmespeicher  liegen  abseits  unter  der 
Chargierbühne  (vergl.  Abbildung  5)  nnd  können 
so  bei  einem  Durchbrennen  des  Herdes  nicht  in 
Mitleidenschaft  gezogen  werden.  Die  Abmessun- 
gen der  Luftkammern  sind  4  X  2,25  X  2,70  in, 
die  der  Gaskammern  4  X  1.65  X  2,70  m;  beide 
Kammern  werden  für  Luft  gebraucht,  da  Ol  alB 
Brennstoff  dient.    Als  Ventile  dienen  die  ge- 


den  in  diesem  Sammelkessel  herrschenden  Druck 
von  einer  Atmosphäre  wird  ein  gleichmäßiger 
Durchfluß  gewährleistet.  Vor  der  Einführung»- 
stelle  in  den  Ofen  ist  das  ölzuführnngsrobr  mit 
einem  Dampfrohr  verbunden  und  so  als  Injektor 
unsgebildet.    Das  Rohr  ist  am  Ende  etwas  aus- 


Abbildung 2.  Querschnitt. 


geplattet  zur  besseren  Zerstäubung  des  (Ms. 
Abbildung  4  zeigt  die  Öffnung  und  die  Neigung 
des  Rohres,  unter  welcher  das  Öl  eingeführt  wird. 
Die  Roh  rver  bin  düngen  sind  so  angelegt,  daß  an 
Stelle  des  Dampfes  auch  komprimierte  Luft  ver- 
wendet werden  kann.  Die  Regelung  der  ölznfuhr 
und  die  Umstellung  wird  von  dem  Schmelzer 
auf  der  Chargierbühne  besorgt.  Der  Ölverbrauch 
stellt  sich  f.  d.  Tonne  Einsatz  auf  etwa  112  1 
und  kostet  3,12  U.   Bei  Gasfeuerung  stellt  sich 
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der  Kohlenverbrauch  auf  etwa  250  kg  und  kostet 
1,69  <M.  Trotz  dieses  großen  Preisunterschiedes 
stellt  Bich  die  ölfeuerung  billiger,  wenn  man 
den  höheren  Heizwert  des  Öls  und  die  Unter- 
haltnngB-  und  Bedienungskosten  der  Generator- 
anlage in  Betracht  zieht.  Die  Anlage  ist  jedoch 
so  angelegt,  daß  Generatorgas  binnen  sehr  kurzer 
Frist  in  Anwendung  gebracht  werden  kann,  fall« 
zu  hohe  Ölpreise  die  Feuerung  unrentabel  machen 
sollten. 

Gegenüber  der  Halle  II  schließt,  sich  Halle  III 
in  einer  Länge  von  87  m  bei  15  m  Breite  und 
5,77  m  Höhe  an  das  Hauptgebäude  an.  In 
dieser  Halle  liegen  zwei  Kerntrockenöfen  mit 
je  zwei  Kammern  und  einer  gesamten  Grund- 
fläche von  30  qm.  Zu  jedem  Ofen  gehört  ein 
Kerntrockenschrank  (Milletofen),  dessen  Heiz- 


i 


i 
i 


Abbildung  3.   20  t-  Martinofen. 

gase  durch  den  Kernofen  abziehen.  Ferner  be- 
finden sich  hier  zwei  Trockenöfen  für  größere 
Formstücke;  jeder  Ofen  ist  8  m  lang,  3  m  breit 
und  2,73  m  hoch  und  hat  je  zwei  Schmalspur- 
geleise. Die  Decke  ist  aus  Ziegelsteinen  her- 
gestellt, indem  J- Träger  so  nahe  aneinander- 
gelegt sind,  daß  die  Steine  auf  den  Flanschen 
ruhen.  Auf  diese  Weise  ist  jede  Wölbung  um- 
gangen worden.  Als  Fenerungsmaterial  dient 
Koks;  der  Rost  liegt  0,94  m  tiefer  als  die  Ofen- 
sohle,  und  die  Wärme  wird  durch  die  den  Boden 
durchziehenden  Kanäle  gleichmäßig  verteilt.  In 
derselben  Halle  sind  noch  zwei  Glühöfen  mit  je 
17  qm  Grundfläche  vorhanden.  Zur  Beheizung 
hat  jeder  Ofen  vier  ölinjektoren. 

An  den  als  Putzerei  dienenden  Teil  der 
Haupthalle  schließt  Bich  Halle  IV  an;  der 
zwischen  Halle  IH  und  IV  liegende  218  qm  um- 
fassende Raum  dient  als  Lagerplatz.  Halle  IV 
hat  eine  Grundfläche  von  7 1 4  qm ;  es  befinden 


sich  durin  neun  Schmirgel  Scheiben  zum  Fertig- 
machen des  Gusses.  Auf  zwei  Seiten  schließt 
sich  die  7  m  breite  Verladerampe  an. 

Hinter  der  Halle  II  in  einer  Entfernung  von 
10  m  liegt  das  Kesselhaus  mit  einer  Grundfläche 
von  182  qm.  In  demselben  sind  zwei  250P.S.- 
Cahall-Kessel  mit  mechanischer  Feuerung  auf- 
gestellt. Die  Kohle  ruht  auf  dem  Koste,  und 
der  Rost  selbst  bewegt  sich  mit  der  Kohle  lang- 
sam vorwärts.  Die  Kohlenzufnhr  geschieht  auf 
einer  2,700  m  über  der  Hüttensohle  laufenden 
Hochbahn.  Die  Kohle  wird  in  Füllrümpfe  ent- 
laden und  von  da  nach  den  Kesseln  verteilt. 
Für  einen  dritten  Kessel  ist  noch  Raum  vor- 
gesehen. 

In  einer  Linie  mit  dem  Kesselhaus,  6  ■ 
davon  entfernt,  liegt  da«  Maschinenhaus.  El 


Abbildung  4.    Schnitt  A-B-C-D. 


ist  aus  Ziegelmauerwerk  aufgeführt,  mit  eisernem 
Dachstuhl  ausgerüstet  und  hat  312  qm  Grund- 
fläche. In  demselben  sind  zwei  Dampfmaschinen 
aufgestellt,  von  denen  die  eine  eine  Dynamo- 

I  maBchine  von  125  KW.,  die  andere  >wei 
kleinere  Dynamo  von  je  25  KW.  treibt.  Ferner 
befinden  sich  hier  zwei  Luftkompressoren,  die 
abwechselnd  arbeiten  and  auf  7  Atmosphären 
komprimieren.  Unmittelbar  an  das  Maschinen- 
hauB  schließt  sich  mit  einer  Grundfläche  tob 
259  qm  die  mechanische  Werkstätte  an. 

Hinter  der  Halle  II  an  dem  erhöhten  Kohlen 
zufnhrgeleise  ist  ein  Raum  für  vier  Generatoren 
vorgesehen.    Hier  liegen  auch  die  drei  großen 

■  eisernen  ölreservoire,  von  denen  jedes  etw» 
22  000  1  Fassungsraum  hat.  Die  Kessel  sind  in 
den  Boden  eingelassen  und  ermöglichen  so  ei« 
leichtes  Umfüllen  des  auf  der  Hochbahn  ange- 
lieferten Öles.  10  m  von  der  Formerei  entfernt, 
mit  der  Längsachse  parallel  zu  derselben,  liegt  die 
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Modellschreinerei.  Das  Gebäude  hat  312  qm  | 
Grundfläche,  ist  zweistöckig  aus  Ziegelmauerwerk 
aufgeführt  und  hat  ebenfalls  einen  eisernen 
Dachstuhl  und  Wellblechdach.  Im  ersten  Stock 
befindet  sich  die  Schreinerei,  während  der  zweite 
Stock  als  Lagerraum  für  Modelle  dient.  Gegen- 
über dem  Hauptgebäude  liegt  das  einstöckige 


Magazin  und  unmittelbar  daran  anschließend 
das  Chemische  Laboratorium,  zusammen  mit 
260  qm  Grundfläche. 

Die  Wasserversorgung  der  Anlage  geschieht 
zurzeit  noch  durch  die  städtische  Wasserleitung, 
wird  aber  nach  Fertigstellung  des  obenerwähnten 
Kanals  von  dort  entnommen  werden. 


Ober  die  Verwendung  von  Manganerzen  als  Entschweflungsmittel 

beim  Schmelzen  von  Gusseisen. 


Von  Dr.  ing.  Wedemeyer. 
(Schluß  von  S.  1321.) 


(N«c)idnick  verboten.» 


II.  Versuche  im  Flammofen. 
Wenn  es  bei  den  Schmelzungen  im  Kupol- 
ofen nicht  gelungen  ist,  eine  wirkliche  Ent- 
schweflung, d.  h.  eine  Verminderung  des  schon 
vor  dem  Schmelzen  im  Eisen  vorhandenen  Schwe- 
fels zu  erreichen,  so  ist  ja  zu  bedenken,  daß  die- 
selbe wesentlich  dadurch  erschwert  wird,  daß  sich 
das  Eisen  dort  in  direkter  Berührung  mit  dem 
Brennstoff  befindet  und  die  Schlacke  nur  ver- 
hältnismäßig kurze  Zeit  auf  das  flüssige  Eisen 
eiuzuwirken  vermag.  Es  wurden  daher  einige 
Versuche  im  Flammofen  vorgenommen,  wo  das 
Eisen  mit  dem  Brennstolf  selbst  gar  nicht  zusammen 
kommt  und  in  flüssigem  Zustande  bei  sehr  hoher 
Temperatur,  auf  eine  große  Fläche  verteilt, 
stundenlang  in  innigster  Berührung  mit  der  Schlacke 
ist.  Um  zunächst  einen  zuverlässigen  Maßstab 
für  die  Einwirkung  der  Manganerze  zu  erhalten, 
seien  hier  einige  Schmelzungen  ohne  Erzzusatz, 
nur  mit  Zuschlag  von  Kalkslein  angeführt.  Gesetzt 
wurde  nur  Roheisen  ohne  Bruchzusatz,  so  daß 
durch  Entnahme  einer  großen  Menge  von  Proben 
ein  zuverlässiger  Durchschnitt  erhalten  werden 
konnte.  Der  Einsatz  betrug  20000  bis  22  000  kg, 
der  Kalkzusatz,  der  des  Sandgehalts  der  Masseln 
wegen  hoch  genommen  werden  mußte,  etwa  3%. 
1.  Schmelzung. 

(Sl  Md  8 

vorher       2,16  1,09  0,034 

nachher    1,66  0,84  0,056 

1,66  0,86  0,066 

1,71  0,84  0,066 

Die  drei  Proben  waren  der  Pfanne  bezw.  dem 
fertigen  Stück  entnommen. 

Bei  einigen  anderen  Schmelzen,  die  fast  ebenso 
zusammengesetzt,  jedoch  vorher  nicht  so  genau 
analysiert  waren,  zeigte  der  fertige  Guß: 

SO        .81  "Mo  S 

2.  Schmelzung  1,69  0,67  0,050 

8.          „  1,69  0,65  0,048 

4.         „  1,60  0,78  0,052 

6.          „  1,97  0,63  0,042 


XX11T. 


Die  Schlacke  hatte  bei  der  ersten  Schmelzung 

81 0»  AIiOj  FeO  MnO  CdO 

66,78         ?         11,40      4,73  21,13 
bei  der  6.  Schmelzung  26,67 

and  dürfte  bei  den  übrigen  Schmelzen  nahezu  ebenso 
zusammengesetzt  gewesen  sein. 

6.  Schmelzung. 

81  Mn  S 

vor  dem  Schmelzen     1,79        0,68  0,114 

wobei  sich  der  Schwefelgehalt  der  genommenen  Proben 
zwischen  0,106  und  0,120  bewegte, 

81  Hb  8 

nach  dem  Schmelzen  1,36  0,64  0,096 
1,40  0,64  0,090 
1,40        0,64  0,096 

Wie  aus  diesen  Schmelzungen  hervorgeht,  ist 
der  Schwefelgehalt  bei  den  ersten  fünf,  bei  denen 
er  im  Einsatz  niedrig  war,  durch  Aufnahme  von 
Schwefel  aus  den  Gasen  gestiegen,  bei  der  letzten, 
bei  der  er  vorher  sehr  hoch  war,  dagegen  etwas 
gefallen.  Es  stehen  diese  Versuche  durchaus  im 
Einklang  mit  der  von  Professor  Ledebur*  ge- 
äußerten Ansicht,  daß  bei  hohem  Schwefel  im 
Eisen  und  bei  geringem  Schwefel  in  der  Schlacke 
auch  eine  kalkbasische  Schlacke,  wenn  sie  dünn- 
flüssig genug  ist,  imstande  sei,  dem  Eisen  Schwe- 
fel zu  entziehen,  während  umgekehrt  kalkhaltige 
Schlacken  Schwefel  an  das  Eisen  abgeben  können, 
wenn  letzteres  Schwefe  lärm  ist. 

7.  Schmelzung. 

Gesetzt  wurden  in  der  Hauptsache  Masseln, 
nur  etwa  20  %  bestanden  aus  schweren  Bruch- 
stücken, die  ebenso  wie  das  Masseleisen  analysiert 

;  wurden.    Der  Zusatz  von  Manganerz  betrug  1  %. 

|  Das  Eisen  hatte       81  Mu  8 

I  vor  dem  Schmelzen    2,0  0,71  0,037 

nach  n  „  1,43         0,62  0,068 

In  der  Schlacke  waren  10,12%  Mangan- 
oxydul und  16,14%  Kalk.  Wie  man  sieht,  hat 
der  Manganoxydulgehalt  der  Schlacke  von  10% 

♦  .Stahl  und  Eisen-  1894  S.  337. 
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den  von  den  Gasen   mitgenommenen  Schwefel  ' 
nicht  daran  hindern  können,  ins  Eisen  zu  treten. 
Der  Einfluß   auf  denselben   seitens   der   10°/0  : 
Manganoxydul    und    16%    Kalk    enthaltenden  j 
Schlacke  ist  also  nicht  größer  gewesen  als  seitens  j 
der  etwa  25  °/o  Kalk  enthaltenden  Schlacke  der 
fünf  ersten  Schmelzungen.    Es  dürfte  dies  für 
die  Richtigkeit  der  von  mir  ausgesprochenen  Ver- 
mutung sprechen,  daß  die  von  Professor  Dr.  Wüst 
bei  einem  Zusatz  von  0,8  °/0  Manganerz  und  einem  j 
Manganoxydulgehalt  der  Schlacke  von  12°/0  ge- 
fundenen Schwefelgehalte  des  Eisens,  die,  mit  den 
bei  Zusatz  von  0,4  °/o  konstatierten  verglichen, 
niedrig  sind ,   nicht  auf  Rechnung  des  höheren 
Erzzusatzes,  sondern   auf  die  Verschiedenheiten 
der  Schwefelgehalte  der  Einsätze  gesetzt  werden 
müssen. 

8.  Schmelzung. 

Es  wurden  nur  Roheisenmasseln   gesetzt,  so 
daß  durch  Entnahme  einer  ganzen  Anzahl  von  : 
Proben  eine  ziemlich  genaue  Durchschnittsanalyse  ! 
festgestellt  werden  konnte.   Zudem  stammten  die  | 
Masseln  von  mehreren  direkt  hintereinander  er-  ! 
folgten  Hochofenabstichen  und  waren  in  eiserne 
Masselbetten  gegossen,   so  daß  Seigerungen  nur 
in  geringem  Maße  hatten  auftreten  können.  Die 
Durchschnittsanalyse  des  Einsatzes  ergab: 
:si  Mn  s 

2,58         1,18  0,033 

wobei  der  Schwefelgehalt  zwischen  0,022  und 
0,040  schwankte.  Geschmolzen  wurden  1 9  0U0  kg 
unter  einem  Zuschlag  von  400  kg  Manganerzen 
und  400  kg  Kalkstein.  Die  der  Pfanne  bezw. 
dem  Gußstück  entnommenen  Proben  waren  wie 
folgt  zusammengesetzt: 


81 

Mo 

8 

2,00 

1,14 

0,040 

2,00 

1,16 

0,040 

2,02 

1,14 

0,030 

1,99 

Ml 

0,035 

im  Mittel  2,00 

1,14 

0,036 

während  die  Schlacke   19,87  °/0  Manganoxydul 
und  15,8ü°/0  Kalk  aufwies. 

Aus  der  Analyse  geht  hervor,  daß  der  Schwefel- 
gehalt  nahezu  unverändert  geblieben  ist,  wobei 
jedoch    berücksichtigt   werden    muß,    daß  der 
Mangangehalt  des  Einsatzes  selbst  ein  bedeutend 
höherer  war  als  bei  den  Versuchen  1  bis  5.  I 
Auf  keinen  Fall  hat  jedoch  eine  Entschweflung 
stattgefunden,  trotz  des  hohen  Gehalts  der  Schlacke  1 
an  Manganoxydul.    Nun  bezweckt  ja,  im  Grunde 
genommen,   die  Verwendung   von  Manganerzen 
nichts  anderes  als  die  Erhöhung  des  Mangan- 
oxydulgehalts der  Schlacke,  und  es  kommt  schließ- 
lich auf  dasselbe   heraus,   wenn   man  dies  auf 
andere   Weise   erzielt.     Wenn  man   also  einen  j 
mangaureichen  Einsatz  wählt,  der  eine  mangan-  ' 
haltige  Schlacke  liefert,   so  dürfte   die  Wirkung 
auf  den  im  Eisen  befindlichen  Schwefel  wohl  die 


nämliche  sein  oder  gar  diejenige  des  von  außen 
zugeführten  Mangans  noch  übertreffen.  Daß  aber 
auch  hier  bei  den  praktisch  zur  Verwendung 
kommenden  Mengen  von  Mangan  und  Schwefel 
im  Einsatz  die  Entschweflung  keine  sehr  bedeu- 
tende sein  kann,  ergibt  sich  aus  einer  Reihe  von 
Walzenschmelzungen,  bei  denen  die  Schlacke  eine 
durchschnittliche  Zusammensetzung  von : 

81 0,        AI.O,       F.O        MnO  CO 

51        6        8        15  19 

hatte,  während  die  fertigen  Walzen  folgende 
Mangan-  und  Schwefelgehalte  aufwiesen: 

Mn  0,89    1,01    0,82    1,12   0,84   0,90   0,93  0,93 
S      0,060  0,090  0,084  0,085  0.085  0,092  0,087  0,093 

Auch  möchte  ich  hierbei  noch  daran  erinnern, 
daß  es  selbst  im  Roheisenmischer,  wo  das  hoeb- 
manganhaltige  Eisen  doch  viele  Stunden  lang  auf 
das  schwefelhaltige  einwirkt,  nicht  möglich  ist, 
einen  beliebig  niedrigen  Schwefelgehalt  im  Fertig- 
produkte zu  erzielen,  sondern  daß  auch  dort  bei 
einem  Mangangehalt  von  1  °j0  der  Schwefelgehalt 
noch  durchschnittlich  0,09%  beträgt*  und  nur 
bei  hohen  Mangangehalten  niedriger  ist.  Da  nun 
aber  ein  Mangangehalt  von  erheblich  über  1  *  • 
für  die  meisten  Gußwaren  nicht  in  Betracht 
kommt,  so  ist  anzunehmen,  daß  eine  Entschwef- 
lung beim  Schmelzen  von  Gußeisen  immer  nur 
in  geringem  Maße  eintreten  wird. 

Faßt  man  die  aus  den  Flammofenschmelzungen 
gewonnenen  Resultate  noch  einmal  zusammen, 
so  kann  man  daraus  schließen,  daß  ein  hoher 
Manganoxydulgehalt  der  Schlacke  wohl  imstande 
ist,  das  Eisen  vor  einer  Aufnahme  von  Schwefel 
aus  den  Gasen  zu  schützen  und  bei  hohem 
Schwefelgehalte  des  Einsatzes  auch  eine  etwas 
stärker  enlschwefelnde  Wirkung  als  Kalkstein 
auszuüben,  daß  aber  der  Unterschied  in  der 
Wirkung  der  Kalk-  und  der  Manganschlacke  wie 
beim  Kupolofen  nur  ein  geringer  ist. 

III.  Versuche  im  Tiegelofen. 
Endlich  wurden  die  Versuche  auch  im  Tiegel 
vorgenommen.  Wie  von  vornherein  bemerkt 
werden  soll,  wurde  nicht  beabsichtigt  zu  unter- 
suchen, ob  es  überhaupt  möglich  sei,  Eisen  durch 
Mangan  zu  entschwefeln,  —  solche  Versuche 
sind  ja  längst  gemacht  worden,  in  der  exaktesten 
Weise  wohl  von  Dr.  Hilgenstock** — ,  sondern 
ob  es  unter  Verhältnissen  möglich  sei,  die  denen 
des  Kupolofens  oder  Flammofens  ähnlich  sind, 
so  daß  die  gewonnenen  Resultate  eventuell  auf 
jene  hätten  übertragen  werden  können.  Infolge- 
dessen wurde  stets  mit  unbedecktem  Tiegel  ge- 
schmolzen, so  daß  die  Gase  mit  dem  Eisen  und 
der  Schlacke  in  Berührung  treten  konnten,  und 
außerdem  mit  Einsätzen  von  solchen  Schwefel- 
gehalten,  wie  sie  der  Praxis  entsprechen,  d.  b. 
stets  unter  0,10  %. 

*  Ledebur:  „Eisenhüttenkunde*  II.  S.  661. 
•«  „Stahl  und  Eisen«  1894  8.  339. 
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Die  Veränderung  des  Eisens  beim  Zusatz 
von  Kalkstein  ohne  Erze  ergibt  sich  aus  folgen- 
den Schmelzungen. 


1.  Schmelzung. 


vorher 


•  •   •  . 


1,29 

0,96 


Mn 

0,62 

0,49 


0,0*5 
0,088 


2.  Schmelzung. 

81  Mn  8 

vorher  ....  1,64  1,47  0,060 
nachher  ....    1,87      1,16  0,049 

während  die  zugehörigen  Schlacken 

SIO,  AI.O,  FeO  MnO  C»0 
im  1.  Falle  .  .  69,78  3,63  4,99  2,39  28,36 
im  2.  Falle  .  .    66,70   6,62   4,65   6,78  26,66 

aufwiesen.  Eine  nennenswerte  Änderung  im 
Schwefelgehalt  ist  nicht  eingetreten,  der  Mangan- 
gehalt  ist  naturgemäß  bei  der  zweiten  Schmelzung 
stärker  gefallen  als  bei  der  mit  niedrigem  Mangan- 
gehalt. 

3.  Schmelzung. 

Der  ersten  Mischung  von  1,29%  Si,  0,52  %Mn, 
0,085  %  S  wurden  2  %  Manganerz  zugesetzt 
und,  um  reichliche  Schlackenmengen  zu  erhalten, 
mit  Kupolofenschlacke  und  Kalk  gemischt. 

Der  Guß  ergab: 


0,68  0,082 

die  Schlacke: 

81 0,         A1,0,  IVO  HnO 

48,43      10,78  2,28  8,98 


CO 

29,16 


Auch  hier  hatte  also  wie  im  Kupolofen  und 
Flammofen  ein  Manganoxydulgehalt  von  9  %  noch 
keinen  Einfluß  zugunsten  einer  Erniedrigung  des 
Schwefelgehaltes.  Der  Mangangehalt  war  um 
0,16  %  gestiegen.  Nun  liegen  die  drei  Schlacken 
zwischen  dem  l'js-  und  2,0 -Silikat,  sind 
also  noch  ziemlich  sauer,  wodurch  ein  Obergang 
des  Schwefels  aus  dem  Eisen  in  die  Schlacke 
sehr  erschwert  wird.  Es  wurde  daher  bei  den 
folgenden  Schmelzungen  zur  Erzielung  einer 
größeren  Basizität  feuerfester  Ton  mit  einem 
Tonerdegehalt  von  40  bis  45%  zugesetzt  und 
zwar  bei  der 

4.  Schmelzung 

auf  einen  Einsatz  von  240  kg  9  kg  Ton,  5  kg 
Manganerz  und  1,2  kg  gebrannter  Kalk.  Mehr 
Kalk  löste  sich  in  der  hochtonerdehaltigen  Schlacke 
leider  nicht,  wie  sich  schon  bei  den  ersten  mit 
Tonzusatz  angestellten  Versuchen  zeigte.  Das 
Eisen  hatte 

8t         Mn  s 
vor  dem  UraschmeUen    1,61     0,9  0,064 
nachher   1,36     1,14  0,060 

und  die  zugehörige  Schlacke 

8lO,  A1,0,         FeO         MdO  C»0 

53,80      21,06      3,99       11,48  6,74 


Nach  dem  völligen  Flüssigwerden  des  Metalls 
wurde  diese  Schlacke  abgezogen,  darauf  aber- 
mals 9  kg  Ton  und  5  kg  Manganerz  auf  das 
Eisen  gebracht  und  letzteres  noch  1  l/s  Stunden 
unter  der  Eiuwirkung  der  Schlacke  stehen  ge- 
lassen, wobei  natürlich  weiter  gefeuert  wurde. 
Nach  dieser  Zeit  wurde  wieder  eine  Probe  ge- 
nommen : 

SI  Mn  s 

1,31       1,17  0,060, 

während  die  Endschlacke  wie  folgt  zusammen» 
gesetzt  war: 

810,         AI.O,         KeO         MdO  CO 
52,91      25,26      3,53       18,06  1,32 

5.  Schmelzung. 

Der  Versuch  wurde  mit  derselben  Eisen- 
mischung noch  einmal  wiederholt  und  zwar  unter 
Zusatz  von  9  kg  Ton,  8  kg  Manganerz  (3,3  %) 
und  1,2  kg  Kalk.  Bezüglich  der  Schlacke  wurde 
dasselbe  Verfahren  eingeschlagen  wie  bei  der 
vierten  Schmelzung.   Das  Eisen  hatte  beim  Gusse 

Bl  Mn  s 

1,46      1,19  0,066 


und  die  Schlacken 
1.  nach  dem  Flüssig- 


SIO.     A1.0,    FcO     MnO  CnO 

50,08  21,94  8,99  17,56  4,41 


werden 
2.  am   Schluß  der 

Schmelzung   .  .    61,10  26,66  5,58  13,48  - 

Die  Schlackenmenge  betrug  etwa  20  kg 
=  8,3  % .  Von  einer  Entschweflung  kann  in 
beiden  Fällen  nur  in  geringem  Maße  geredet 
werden,  auch  kann  die  Differenz  von  0,008 
Schwefel  der  fünften  Schmelzung  zum  Teil  von 
Verschiedenheiten  in  den  Einsätzen  herrühren. 
Um  nun  gegen  solche  Verschiedenheiten  mög- 
lichst gesichert  zu  sein,  wurde  das  für  die  folgen- 
den Versuche  verwendete  Eisen  stets  vorher  für 
sich  umgeschmolzen  und  in  eiserne  Masselbetten 
gegossen,  so  daß  die  Zusammensetzung  des  Ein- 
satzes mit  größter  Genauigkeit  ermittelt  werden 
konnte.  Der  Einsatz  betrug  stets  nur  50  kg, 
der  Zusatz  an  Manganerzen  5  kg  =  10%.  Die 
übrigen  Zusätze  wurden  so  hoch  bemessen,  daß 
das  Schlackengewicht  etwa  10  bis  12  kg  =  20 
bis  24  %  des  Eisens  betrug,  so  daß  eine  sehr 
kräftige  Einwirkung  der  Schlacke  auf  das  Eisen 
erwartet  werden  konnte.  Es  wurde  teils  ge- 
wöhnlicher Sand,  teils  feuerfester  Ton,  teils 
Schlacke  vom  Kupolofen  mit  25  bis  30%  Kalk 
zugesetzt,  was  sich  in  der  Zusammensetzung  der 
Schlacken  auch  deutlich  ausspricht. 


vorher 
nachher: 


6.  Schmelzung. 

SI        Mn  8 

  1,62   0,71  0,069 


a)  bei  Tonzusatz   1,29    1,17  0,036 

b)  bei  Sandzusatz    ....    1,16    1,24  0,034 
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Die  Analyse  der  zugehörigen  Schlacken  war:  i 

SiOi     AI.O«    FeO    MnO  C«0  j 

a)  bei  Tonzusatz   .  .    40,40  18,57  3,63  30,23  5,10 

b)  bei  Sandzusat*  .  .    56,00   0,58  4,20  29,82  4,73 

7.  Schmelzung. 

81        Hb  8 

vorher   1,78  0,73  0,072 

nachher : 

a)  bei  Tonzusatz   1,56  1,09  0,058 

b)  bei  Schlackenzusatz  .  .  1,72  0,95  0,040  I 

Die  dabei  gefallenen  Schlacken  zeigten: 

BIO,     AlfO»  VrO  MnO  CoO  | 

a)  bei  Touzusatz  .  .  .    33,46  13,99  4,08  39,4  (5,62 

b)  bei  Schlackenzusatz   36,86   2,63  3,85  32,0  18,0 

8.  Schmelzung. 

81        Mn  8 

vorher    .  .  .   2,06  0,92  0,023 

nachher: 

a)  bei  Tonzosatz   1,74  1,60  0,016 

b)  bei  Schlackenzusatz  .  .  1,83  1,40  0,019 

wobei  die  Schlacken  wie  folgt  zusammengesetzt 
waren : 

810,     AI.O,  FeO    MnO  CaO 

a)  bei  Tonzusatz    .  .    37,91  16,54  2,36  82,28  10,15 

b)  bei  Schlackenzusatz   86,86   8,07  3,53  36,36  15,71 

9.  Schmelzung. 

81  Mn  8 

vorher   1,86     0,67  0,066 

nachher  und  zwar  bei 
Schlackenzusatz   .  .    1,26     0,86  0,053 

Die  Analyse  der  Schlacke  war: 

810,         Ai,Oj         FeO         MnO  CnO 
46,78       2,77       3,82       30,44  12,91 

In  diesem  Falle  betrug  der  Zusatz  an  Mangan- 
erz nur  6%  und  das  Gewicht  der  Schlacke  nur 
etwa  12  %  vom  Eisen. 

Vergleicht  man  die  Versuche  miteinander,  so 
ergibt  sich  folgendes : 

1 .  Die  Ersetzung  eines  Teiles  der  Kieselsaure 
durch  Tonerde  übt  hinsichtlich  des  Schwefel- 
gehalts  keine  Einwirkung  auf  das  Eisen  aus 
(vergl.  6.  und  7.  Schmelzung). 

2.  Ein  stärkerer  Abbrand  an  Silizium  beim 
Zusatz  der  Erze  hat  nicht  stattgefunden.  Es 
dürfte  dies  seine  Erklärung  darin  finden,  daß 
durch  das  reichlich  vorhandene  Mangan  Kiesel- 
säure in  großen  Mengen  aus  den  Tiegelwänden 
reduziert  wird  und  das  flüssige  Eisen  daher  Ge- 


legenheit genug  hat,  den  oxydierten  Teil  des 
Siliziums  wieder  zu  ersetzen. 

3.  Eine  Erhöhung  des  Mangangehalts  durch 
Reduktion  aus  den  Erzen  hat  in 
staltgefunden,  in  einigen  sogar  ganz 
z.  B.  bei  Schmelzung  6  von  0,71  auf  1,17 
bezw.  1,24  und  bei  Schmelzung  8  von  0.92  auf 
1,40  bezw.  1,50. 

4.  Eine  wesentliche  Entschweflung  ist  durch 
Manganoxydulgehalt  der  Schlacke  allein  nicht  tu 
erreichen,  —  vergl.  Schmelzung  9,  wo  die  Ab- 
nahme des  Schwefels  trotz  eines  Erzzusatzes  von 
6  %  und  eines  SchlackengehalU-  an  Mangan- 
oxydul  von  30  %  nur  0.013  beträgt  — ,  sondern 
nur  durch  gleichzeitige  ganz  bedeutende  Steige- 
rung der  Schlackenmengen,  mit  denen  man  in 
fortlaufendem  Betriebe  gar  nicht  arbeiten  könnte. 
Aber  auch  hierbei  bleiben  noch  verhältnismäßig 
große  Meugen  Schwefel  im  Eisen  zurück  —  bei 
Schmelzung  7a  trotz  39.4  %  Manganoxydul  von 
0,072  noch  0,058,  bei  Schmelzung  7b  trotz 
weilerer  Erhöhung  der  Basizilät  durch  18,0  % 
Kalk  noch  0.040,  bei  Versuch  6  a  von  0,050 
Schwefel  noch  0,035  und  bei  Versuch  6b  noch 
0,034.  Bei  schon  im  Einsatz  vorhandene« 
niedrigen  Schwefelgehalten  ist  die  Abnahme  der- 
selben überhaupt  nur  eine  ganz  geringe,  —  bei 
Schmelzung  8  von  0,023  nur  auf  0,016  bezw. 
0,019. 

5.  Eine  völlige  Entschweflung  oder  auch  nur 
eine  Entfernung  des  Schwefels  bis  auf  Spuren 
durch  eine  einmalige  Schmelzung  muß  hiernach 
so  gut  wie  ausgeschlossen  erscheinen.  — 

Aus  den  hier  gefundenen  Resultaten,  die  mit 
denen  beim  Flammofenschmelzen  vollkommen 
(ibereinstimmen,  kann  man  mit  Sicherheit  darauf 
schließen,  daß  auch  im  Kupolofen  selbst  bei  An- 
wendung von  noch  größeren  Erz-  und  Schlacken- 
mengen als  bei  den  früheren  Versuchen  oder 
etwa  durch  Zusatz  hochmanganhaltiger  Schlacken 
im  Vorherde  eine  wesentliche  Entschweflung, 
wenigstens  bei  einem  für  Gießereizwecke  praktisch 
zur  Verwendung  kommenden  Mangan-  und  Schwefel- 
gehalt, nicht  erzielt  werden  kann.  Es  darf  daher 
mit  Recht  die  Anwendung  der  teuren  Mangan- 
erze als  Entschweflungsmittel  beim  Schmelzen  von 
Gußeisen  als  unrationell  bezeichnet  werden. 


Stapellauf  S.  JH.  Linienschiff  „Deutschland". 


Am  19.  November  nachmittags  zwei  Uhr  er- 
folgte auf  der  Gerroaniawerft  zu  Kiel  im  Beisein 
des  Kaisers  der  Stapel  lauf  des  Linienschiffes  ,.NU. 
Reichskanzler  Graf  v.  Bfllow  hielt  die  Taufrede, 
in  der  er  verkündete,  daß  das  neue  Schiff  „den 
Namen  unseres  Vaterlandes14  tragen  sollte.  Da- 


nach taufte  S.  M.  der  Kaiser  das  Schiff  auf  den 
Namen  „Deutschland".  Der  Stapellauf  ging  glatt 
vonstatten. 

Das  auf  einer  der  überdachten  Hellinge  der 
Germaniawerft  gebaute  Linienschiff  „Deutsch- 
land"  entspricht   in   seinen  Haaptabtnesianirea 
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der  „Braunschweig4*- Klasse,  deren  vor  kurzem 
in  Dienst  gestelltes  Typschiff  ebenfalls  auf  der 
German iawerft  gebaut  wurde,  wahrend  die  gleich- 
falls dazugehörige  ..Hessen"  dort  in  der  Aus- 
rüstung begriffen  ist.  Die  Lange  des  Schiffes 
zwischen  den  Perpendikeln  betragt  121,5  m, 
die  größte  Brejte  22,2  m,  der  Tiefgang  7,65  m. 

Der  Gfirtelpanzer ,  im  Bereich  der  vitalen 
Teile  des  Schiffes  angeordnet,  hat  mittschiffs  eine 
Dicke  von  225  mm,  an  den  Enden  des  Schiffes 


Panzerschatz  von  280  mm  Dicke,  10  17  cm- 
Geschützen  hinter  dem  Kasemattpanzer,  4  17  cm- 
Geschützen  in  Einzelkasematten,  22  8,8  cm- 
Geschfitzen,  4  3,7  cm-Maschinenkanonen  in  den 
Marsen,  4  K  mm-Maschinengewehren  und  6  Unter- 
wasser-Torpedolanzierrohrea. 

Das  Schiff  erhalt  drei  mit  dreifacher  Expansion 
arbeitende  Hanptmaschinen,  die  16  000  Pferde- 
kräfte indizieren  und  dem  Schiffe  eine  Geschwin- 
digkeit von  18  Knoten  geben  sollen.    Den  Dampf 


8.  M.  Linienschiff  „Deutschland". 


eine  solche  von  100  mm.  Das  Panzerdeck  reicht 
vom  Heck  bis  zum  Bug  und  ist  an  den  Seiten 
bis  zur  Unterkante  des  Gärtelpanzers  herab- 
gezogen. Außerdem  ist  eine  gepanzerte  Zitadelle, 
sowie  eine  gepanzerte,  mit  einem  Panzerdeck 
versehene  Batteriedeckkasematte  vorhanden.  Zwei 
gepanzerte  Komniandotnrme  von  300  und  1 40  um 
Dicke  dienen  zum  Schutze  der  Befehlshabenden 
and  der  Kommando- Elemente. 

Die  Bestückung  besteht  ans  folgenden  Ge- 
schützen:   4   28  cm -Geschützen  hinter  einem 


liefern  6  Zylinderkessel  und  8  Waseerrohrkessel, 
SyBtera  Schulz-Thornycroft.  Der  normale  Kohlen- 
vorrat betragt  700  t,  kann  aber  durch  Füllung 
der  Reservebunker  auf  1 600  t  erhöht  werden.  Die 
Doppelbodenzellen  fassen  200  t  Teeröl,  das  eben- 
falls zur  Feuerung  verwendet  werden  kann. 

Das  Linienschiff  „Deutschland"  soll  als  Flagg- 
schiff dienen  und  wird  entsprechende  Wohnräume 
für  den  aus  35  Offizieren  bestehenden  Stab,  für 
35  Deckoffiziere,  16  Fähnriche  und  650  Hann 
Besatzung  erhalten. 


Die  Enthüllung  des  Peter  Tunner -Denkmals. 


Vor  der  Montanistischen  Hochschule  zu 
Leoben  wurde  am  Sonntag  den  20.  November 
das  Denkmal  enthüllt,  das  dem  Altmeister 
des  Eisenhüttenwesens  Peter  Ritter  von 
Tunner  von  ehemaligen  Schülern,  Fach- 
genossen und  Verehrern   ans  den  Kreisen  der 


Berg-  und  Hüttenindustrie  errichtet  worden  ist. 
Zu  der  erhebenden  Feier,  die,  von  herrlichstem 
Wetter  begünstigt,  in  glänzender  Weise  verlief, 
waren  als  Vertreter  der  Behörde  Ackerbau- 
minister  Graf  Buquoy,  Statthalter  Graf  Clary 
und  Aldringen,  Landeshauptmann  Graf  Attelns, 
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die  Ministerialräte  von  Webern  and  Graf 
St.  Julien,  Berghauptmann  Gattnar  und  Bezirks- 
hauptmann Baron  Camerlander  erschienen  und 
hatten  unmittelbar  vor  dem  Denkmal  Aufstellung 
genommen.  Rechts  von  dem  Denkmal  standen  I 
die  ehemaligen  Schäler  Tunners,  von  denen  sich 
die  meisten  in  hochangesehenen  Stellungen  be- 
finden, links  das  Professorenkollegium  der  Mon- 
tanistischen Hochschule  mit  dem  Rector  magni- 
ficus  Professor  Bauer  an  der  Spitze  und  die 
gesamte  Hörerschaft.  Außer  sonstigen  Ehren-  | 
gasten  hatten  sich  auch  die  beiden  Familien 
von  Tunner  und  die  mit  ihnen  verwandten  Fami- 
lien von  Sprung  und  Zahlbruckuer  zu  der  Feier 
eingefunden.  Die  farbentragenden  Verbindungen 
der  Hochschule  mit  ihren  Chargierten  und  die 
Spalier  bildenden  Berg-  und  Hüttenlente  in  ihrer 
kleidsamen  maximilianischen  Tracht  belebten  das 
anmutige  Bild  des  in  frischem  Grfln  prangenden 
Festplatzes. 

Nachdem  Musik  die  Feier  eingeleitet,   hielt  . 
der  Obmann  des  Denkmalkomitees,  Oberverweser 
Prandstetter,  eine  Ansprache,  in  der  er  die  ; 
Festversammlung,  insbesondere  die  Ehrengäste,  j 
begrüßte  und  über  die  Entstehungsgeschichte 
des  Denkmals  einen  kurzen  Überblick  gab.  Er 
nahm  dabei  Gelegenheit,  den  Schöpfer  des  Denk- 
mals, den  Wiener  Maler  und  Bildhauer  Karl 
Hackstock,  der  Versammlung  vorzustellen. 
Alßdann  bat  er  Hrn.  Professor  v.  Ehrenwerth  als 
Schüler  und  Nachfolger  Tunners  auf  der  Lehr-  , 
kanzel  für  Metallurgie  an  der  Leobener  Hoch-  j 
schule,  die  Enthüllung  des  Denkmals  einzuleiten. 

Professor  von  Ehrenwerth  hielt  hierauf 
folgende  Festrede: 

„Hochansehnliche  Festversammlnng ! 

Ehe  ich  des  Mannes  gedenke,   zu  dessen 
Ehrung  wir  uns  hier  versammelt  haben,  scheint  1 
es  mir  angezeigt,  kurz  auf  das  Entstehen  der  1 
Schule  einzugehen,  die  mit  ihm  ins  Leben  trat. 
Dies  führt  uns  zurück  in  den  Anfang  des  vorigen  < 
Jahrhunderts.    Die  Kriegsjahre  jener  Zeit  hatten 
die  wirtschaftlichen  Verhältnisse  tief  herabge- 
drückt; mit  Ausnahme  der  Waffenschmieden  lag  I 
insbesondere  die  Eisenindustrie,  dieser  weit-  und 
vielverzweigte  Lebensnerv  der  Steiermark  und 
ihres  Nachbarlandes,  Bchwer  danieder.  Ander- 
seits kamen  die  technischen  Wissenschaften  in 
den  Beginn  neuen  Lebens.    Mit  wahrhaft  kaiser-  | 
licher  Munifizenz  schuf  Se.  Majestät  Kaiser  Franz  ! 
das  Polytechnische  Institut  zn  Wien,  das  erste  ; 
Europas.    Seinem  erhabenen  Beispiele  folgend,  ; 
gründete  sein  für  Steiermark  so  fürsorglicher  Bru-  ] 
der,  Se.  Kais.  Hoheit  weiland  Erzherzog  Johann, 
1811  zu  Graz  das  Joanneum;  und  dessen  wieder- 
holten Anregungen  und  persönlichen  Bemühungen 
ist  auch  in  erster  Linie  das  Enstehen  der  Schule 
zu  danken,  an  welcher  als  erster  Lehrer  Tunner  I 
wirkte.    In  weiser  Erkenntnis,  wie  tief  jener 


über  die  ganze  Steiermark  und  ihre  Neben- 
länder verbreitete  Erwerbszweig  der  Eisen- 
industrie den  Wohlstand  beeinflusse,  und  wie  sehr 
wissenschaftliche  Fachbildung  ihn  fördern  könne, 
veranlaßte  schon  1814  Erzherzog  Johann  da« 
Kuratorium  des  Joanneums,  an  Se.  Majestät  die 
Bitte  um  Kreierung  einer  Lehrkanzel  für  Eisen- 
hüttenkunde an  diesem  Institute  zu  richten. 
Diese  Bitte  wurde  nach  einer  Wiederholung 
und  besonderer  Befürwortung  durch  Erzherzog 
Johann  mit  kaiserlicher  Entschließung  vom  S.Ok- 
tober 1816  genehmigt  und  gleichzeitig  Alois  von 
Widmanstätten,  Direktor  des  Fabriksprodukten- 
kabinetts,  zum  Professor  ernannt.  Aber  Wid- 
manstätten fühlte  sich  für  Übernahme  dieser 
Stellung  schon  zu  alt,  und  dadurch  schlummerte 
die  Angelegenheit  wieder  ein.  Sie  kam  erst 
1828  wieder  in  Fluß,  als  eine  abermals  auf  An- 
regung des  Erzherzogs  entstandene,  an  den 
Landtag  gerichtete  bezügliche  Vorlage  voll  an- 
genommen und  daraufhin  mit  kaiserlicher  Ent- 
schließung vom  12.  März  1829  die  Errichtung 
einer  Lehrkanzel  für  Berg-  und  Hüttenwesen 
mit  besonderer  Berücksichtigung  des  Eisens  ge- 
nehmigt wurde.  Bis  zur  Aktivierung  verging 
jedoch  abermals  mehr  als  ein  Dezennium.  Ver- 
schiedene Vorfragen  mußten  erst  erledigt  werden. 
In  den  bezüglichen  Beratungen  wurde  beschlossen: 

1.  daß  der  Unterricht  ein  höherer  Bein  sollte 
und  die  hierfür  erforderliche  Vorbildung  an 
Polytechnikum  und  Universität  zu  holen  sei. 

2.  daß  der  theoretische  Unterricht  mit  prakti- 
scher Anschauung  in  Verbindung  gebracht  werden 
müsse,  und  aus  dem  Grunde  Graz  nicht  der  ge- 
eignete Ort  dafür  sei,  wohl  aber  Vordernberg, 
welches  inmitten  einer  ausgedehnten  und  mannig- 
faltigen metallurgischen  Industrie  liege.  Auch 
waren  verschiedene  Vorbereitungen  hinsichtlich 
Lokalitäten  und  dergleichen  notwendig,  welche 
erst  nach  Genehmigung  des  ganzen  Planes  in 
Angriff  genommen  werden  konnten,  die  1836 
erfolgte.  Vor  allem  aber  handelte  es  sich  dämm, 
für  die  neue  Lehrkanzel  auch  die  richtige  Per- 
sönlichkeit zu  finden.  Und  da  war  es  abermal« 
Erzherzog  Johann,  welcher  sich  mit  Wärme  der 
Frage  annahm  und  sie  in  persönlichem  Eingreifen 
in  glücklichster  Weise  löste.  Nach  eingehenden 
Beratungen  und  indirekten  Vorverhandlungen 
mit  mehreren  hervorragenden  Persönlichkeiten 
fiel  schließlich  seine  nähere  Wahl  auf  Peter  Tunner, 
damals  Fürstlich  Schwarzenbergschen  Verweser 
am  Stahlhammer  zu  Katsch  bei  Murau. 

Peter  Tunner  wurde  am  10.  Mai  1809  xn 
D.  Feistritz  bei  Peggau  als  Sohn  Peter  Tünnen, 
Hochofen-  und  Hammerwerks -Besitzers  zu  Salt 
und  Obergaden  bei  Köflach,  geboren.  Als  seic 
Vater,  nach  Auflassen  des  Hochofens  1823,  als 
Verweser  des  Berg-  und  Hüttenwerkes  Tnrrach 
in  Fürstlich  Schwarzenbergsche  Dienste  übertrat, 
folgte  ihm  nach  Absolvierung  der  IV.  KU»« 
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dabin  auch  sein  Sohn,  der  sich  nun  eifrig  der 
hüttenmännischen  Praxis  auf  den  fürstlichen 
Werken  widmete.  Durch  seine  Tätigkeit  auf  ihn 
aufmerksam  geworden,  beriefen  ihn  die  Gebrüder 
von  Rosthorn  in  Wien  zurEinführungvon  Verbesse- 
rungen auf  ihr  Werk  Frantschach  in  Kärnten, 
und  seine  Erfolge  daselbst  bestimmten  sie,  Tunner 
für  seinen  beabsichtigten  Besuch  des  Polytech- 
nischen Instituts  in  Wien  unentgeltlich  in  ihr 
Haus  aufzunehmen.  Nach  Vollendung  seiner 
Studien,  1828  bis  1830, 
kehrte  er  wieder  in  seine 
Heimat  zurück,  widmete 
sich  da  auf  verschiedenen 
Werken  der  weiteren 
praktischen  Ausbildung, 
nnd  übernahm  endlich 
als  Verweser  die  Leitung 
des  Fürstlich  Schwarzen- 
bergschen  Stahlhammers 
zu  Katsch.  Dahin  begab 
■ich  der  Erzherzog  ge- 
legentlich einer  Ver- 
sammlung der  Landwirt- 
fchaftsgesellschaft  zu 
Teufenbach  selbst,  um 
persönlich  mit  Tunner 
betreffs  Übernahme  der 
Professur  zu  verhandeln. 
In  dein  nach  erhaltener 
Zusage  an  den  verordne- 
ten Ausschuß  der  Stände 
von  Steieiuiark  gerich- 
teten Vorschlage  vom 
14.  Oktober  1833  sagt 
Erzherzog  Johann: 

»Infolge  der  unter 
dem  9.  März  1813  er- 
lassenen Allerhöchsten 
EntscbließungundGuber- 
nial-Intimat  vom  7.  Mai 
d.  J.  iBt  auf  den  Antrag 
der  Herren  Stände  die 
Lehrkanzel  für  Berg- 
nnd  Hüttenkunde  und  zu 

ihrem  Behufe  die  Ernennung  eines  Professors  be- 
willigt worden.  Es  ist  nun  an  der  Zeit,  auf  die 
Ausführung  dieses  Gegenstandes  zu  denken.  Bis 
vom  Allerhöchsten  Orte  die  Bewilligung  herab- 
gelangt und  nach  Erfolg  derselben  die  vollkommene 
Ausführung  des  Baues  und  Einrichtung  des  zu 
diesem  Behufe  angetragenen  Hauses  in  Vordern- 
berg  geschehen  sein  wird,  wird  eine  geraume 
Zeit  verfließen.  Diese  wäre  dazu  zu  benutzen, 
um  dem  für  die  Professur  zu  bestimmenden 
Individuum  durch  Reisen  in  das  Ausland  die 
Vollendung  seiner  Bildung  zu  verschaffen.  Nach 
meiner  Überzeugung  schlage  ich  den  Peter 
Tunner,  dermalen  Fürst  Schwarzenbergscher 
Verweser  des  Hammerwerks  Katsch,  zu  diesem 


Endzwecke  vor.  Landeskind,  vom  besten  mora- 
lischen Charakter,  einer  der  vorzüglichsten  Zög- 
linge des  Polytechnischen  Instituts,  folglich  aus- 
gerüstet mit  den  erforderlichen  wissenschaft- 
lichen Kenntnissen,  vollkommen  erfahren  in  der 
heimischen  Eisenmanipulation,  da  er  längere 
Zeit  als  Meister  auf  dem  Hammer  arbeitete, 
von  guter  Körperbeschaffenheit,  genügsam,  ver- 
bindet er  alle  erforderlichen  Eigenschaften,  am 
den  Zweck  zu  erfüllen,  welchen  wir  beabsich- 
tigen müssen.  Diesen 
trage  ich  an,  reisen  zu 
lassen  nach  Schlesien, 
Schweden  und  da,  wo 
es  noch  weiter  erfor- 
derlich sein  dürfte.  Zur 
Bestreitung  dieser  Reise 
dürften  die  bereits  als 
Dotierung  des  Professors 
der  Hüttenkunde  bewil- 
ligten 1200  Fl.  C.M., 
wozu  noch  ein  Zuschuß 
zu  kommen  hätte,  zu 
verwenden  sein.  Zur 
sicheren  Erreichung  die- 
ses Gegenstandes  glaube 
ich  als  das  zweckdien- 
lichste, sobald  die  Herren 
Stände  mir  darüber  eine 
Eingabe  machen ,  die- 
selbe an  Se.  Majestät  den 
Kaiser  durch  einen  eigen- 
händigen Vortrag  einzu- 
reichen.« 

Zwei  Jahre  später,  mit 
kaiserl.  Entschließung 
vom  12.  März  1835  und 
Dekret  vom  15.  Mai  1835, 
wurde  Peter  Tuuner,  der 
erst  26  Jahre  alt  war, 
zum  Professor  ernannt 
mit  der  Bestimmung,  daß 
in  den  Vorträgen  über 
Hüttenkunde  auf  Eisen, 
Stahl  und  Blei,  in  jenen 
aus  Bergwesen  auf  Steinkohle  besonderes  Ge- 
wicht zu  legen  sei.  Gleichzeitig  wurde  die 
beantragte  Bildungsreise  nebst  reichlichen  Geld- 
mitteln (10  000  Fl.  C.-M.)  bewilligt.  Reichlich 
mit  Empfehlungen  ausgestattet,  bereiste  nun 
Tunner  zunächst  vom  15.  Oktober  1835  an 
Mähren,  Schlesien,  Böhmen,  Sachsen,  den  Harz, 
Schweden.  England,  Belgien,  Rheinland- West- 
falen, Frankreich,  Württemberg,  Bayern  und 
kehrte  über  die  Schweiz  im  Dezember  1837 
wieder  in  die  Heimat  zurück.  Eine  zweite 
Reise  im  Sommer  1838  führte  ihn  auf  die 
meisten  Werke  Ungarns,  und  eine  dritte  kurze 
auf  fast  alle  Werke  Oberitaliens,  Tirols  und 
noch  einige  in  der  Tour  gelegene  Steiermarks. 
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Mittlerweile  waren  die  Vorbereitungen  in 
Vorderaberg  vollendet,  so  daß  die  Schale  als 
„  Die  Steiermarkisch  Ständische  Hontanlehranstalt 
zu  Vordernberg"  am  4.  November  1840  eröffnet 
werden  konnte.  Bei  dieser  Eröffnung',  welche 
in  feierlichster  Weise  begangen  wnrde,  trat  ins- 
besondere eine  Persönlichkeit,  die  sich  auch 
schon  nm  das  Entstehen  und  die  Gestaltung  der 
Schale  große  Verdienste  erworben  hatte,  durch 
ihr  erleuchtetes  fortschrittliches  Denken  und 
edles  Fühlen  in  würdigster  Weise  hervor,  der 
Studiendirektor  des  Steiermärkisch  Standischen 
Joanneums  zu  Graz,  Lndwig  Crophius  von 
Kaieersieg  Abt.  Rhein.  In  seiner  denkwürdigen 
Rede  sagt  er  bezüglich  der  Feier: 

»Es  ist  die  Vermählungsfeier  des  großartig- 
sten der  Gewerbe  mit  der  Wissenschaft;  es  ist 
die  Setzung  des  Schlußsteins  zu  jenem  herrlichen 
Institute,  das  in  Steiermark«  Hauptstadt  einen 
hochgefeierten  Namen  trägt.« 

ferner  bezüglich  der  Naturschätze  Steiermark«: 

»Wessen  Vaterlandsliebe  fühlt  sich  nicht 
freudig  angeregt  durch  das  Bewußtsein,  daß  ge- 
rade unser  teures  Heimatland  und  die  demselben 
zunächst  verschwisterten  Provinzen  mit  dieser 
kostbaren  Gabe  (Erzen  and  anderen  Materialien) 
in  vorzüglichem  Grade  bedacht  sind?  Ja,  daß 
insbesondere  das  norische  Eisen,  das  tausend- 
fach nützliche  zu  den  Künsten  des  Friedens, 
das  starke  als  Waffe  zum  Kampfe,  so  weit  die 
Geschichte  zurückreicht,  mit  Ruhm  genannt 
wird !  Wer  wüßte  sich  nicht  zu  vergegen- 
wärtigen, welche  Hassen  von  Kapitalien  durch 
Jahrhunderte  aus  dieser  Quelle  dem  Lande  zu- 
flössen und  wieviel  Wohlstand  aus  eben  der- 
selben durch  zahllose  Kanäle  bis  in  die  äußer- 
sten Organe  der  Gesellschaft  verbreitet  worden 
Bind.  Welchen  großen  Umfang  an  wissenschaft- 
lichen Kenntnissen  aber  die  Gewinnung  des 
rohen  Stoffes  ....'« 

weiter  betreffs  der  neuen  Schule: 

»Erwägt  man  nun,  daß  so  viele  Länder 
und  Staaten,  denen  die  Natur  gleiche  Gaben  be- 
scherte, auf  dem  so  großen  Weltmarkte  mit 
denselben  Erzeugnissen  mit  uns  in  Konkurrenz 
treten,  daß  bei  den  rastlosen  Fortschritten  des 
menschlichen  Geistes,  bei  dem  ungeheuren  Auf- 
schwung der  Natur-  und  technischen  Wissen- 
schaften, wo  Tag  für  Tag  eine  Erfindung  die 
andere,  eine  Verbesserung  die  andere  verdrängt 
und  auf  Menge,  Güte  und  Preis  der  Ware 
wesentlichen  Einfluß  nimmt,  und  auch  bei  uns 
ein  gleichmäßiges  Fortschreiten  dringendes  Be- 
dürfnis ist,  so  wird  man  mit  dreimaligem  Will- 
kommen eine  Lehranstalt  begrüßen,  welche  dazu 
berufen  ist,  in  Verbindung  mit  dem  Landes- 
museum alle  jene  Wissenschaften,  die  dem  tüch- 
tigen Berg-  und  Hüttenmann  unentbehrlich  sind, 


!  nicht  nur  theoretisch  gründlich  zu  lehren,  son- 
1  dern  auch  ihre  praktische  Anwendung  zu  zeigeo, 
nnd  somit  eine  bleibende  Pflanzschule  in  der 
j  eigenen  Heimat  für  verständige,  auf  der  Höhe 
der  Zeit  selbständig  sich  zu  bewegen  fähige  Werks- 
vorsteher und  leitende  Beamte,   ein  Zentrsi- 
punkt  belehrender  Vermittlung  Über  die  Inter- 
essen so  mannigfaltiger  Fabriksunternehmungen 
I  und  das  Leben  fördernde  Organe  für  den  ganzeo 
|  Umfang  der  Gewerksindnstrie  zu  sein.« 

An  den  jungen  Professor  aber  richtete  der 
I  Sprecher  am  Schluß  seiner  Ansprache  an  dieien 
!  die  warmen  Worte: 

».  .  .  und  gönnen  Sie  mir  schon  im  voran», 
mit  Ihnen  das  erhebende  Gefühl  zu  teilen,  wenn 
!  Sie  einst  in  späten  Tagen  die  Zahl  der  au* 
\  Ihrer  Schule  hervorgegangenen  würdigen  Ge- 
;  werksmänner  überblicken,  und  den  von  Ihnen 
ausgestreuten  Samen  an  so  vielen  Orten  zur 
Ehre  und  zum  Frommen  des  lieben  Vaterlandes 
gute  Früchte  tragen  sehen  werden.«  — 

Tunner  war  fünf  Jahre  hindurch  die  einzige 
Lehrkraft  und  behandelte  in  diesen  Jahren  ab- 
wechselnd Berg-  und  Hüttenwesen.  Erst  vom 
Jahre  1845/46  an  wurde  ihm  eine  Hilfskraft 
beigegeben.  Erzherzog  Johann  nahm  an  der 
Schule  dauernd  den  regsten  Anteil,  und  hatte 
,  sogar  sein  HauB  nicht  nur  dem  Professor,  son- 
;  dern  selbst  den  Studierenden  geöffnet,  znra 
großen  Vorteil  aller,  in  Förderung  geistigen 
und  gesellschaftlichen  Verkehrs,  in  dem  an  son- 
stiger Anregung  und  Ressourcen  kanm  überreichen 
Vordernberg.  Da  kam  das  Jahr  1848  mit 
seinen  Wirren.  Die  Bergakademie  Schemnitz 
!  wurde  geschlossen,  und  der  Staat  mußte  dafür 
Sorge  tragen,  daß  die  Hörer  anderwärts  ihre 
Studien  vollenden  könnten,  was  an  der  bis- 
herigen Hontanlehranstalt  als  Landesanstalt 
nicht  möglich  war.  Tunners  klugem  Blick  und 
Vorgehen  und  seinen  bereits  errungenen  Erfolgen 
gelang  es,  daß  mit  Zustimmung  des  Erzherzogs 
Johann  —  vom  6.  Juli  1848;  es  war  dies  sein 
:  letztes  Schriftstück  —  die  Schule  vom  Staate 
übernommen  nnd  gleichzeitig  eine  Professur  für 
Bergwesen  geschaffen  wurde,  und  dem  Entgegen- 
kommen der  Stadt  Leoben,  welche  das  Haupt- 
gebäude der  derzeitigen  Hochschule  unentgelt- 
lich zur  Verfügung  stellte,  ist  es  zu  danken, 
daß  dieselbe  im  Jahre  1849  nach  Leoben  ver- 
legt wurde,  wo  sie,  mit  den  Vorstudien  aus- 
gestaltet und  1861  zur  selbständigen  Berg- 
akademie erhoben,  sich  weiter  zur  heutigen 
Montanistischen  Hochschule  entwickelte.  Wenn- 
gleich Tunner  schon  mit  Juli  1866  als  Pro- 
I  fessor  zurücktrat  und  1874  auch  als  Direktor 
I  aus  ihrem  Verbände  schied,  ist  sein  Name  doch 
j  unzertrennlich  von  der  Anstalt  geblieben. 

Tunner  war  ein  schlichter  Hann,  in  seiner 
Lebensweise  äußerst  mäßig;  dem  schrieb  er  zn- 
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meist  auch  seine  gute  Gesundheit,  sein  hohes 
Alter  zu.  Er  erreichte  88  Jahre.  Als  er  in 
den  letzten  Jahren  seines  Lebens  einmal  gefragt 
wurde,  worin  er  den  Grund  seines  hohen  Alters 
finde,  antwortete  er:  »Ich  habe  in  meinem 
ganzen  Leben  des  Goten  nie  zu  viel  getan.« 
Einfach  und  natürlich  im  Umgang,  hatte  er  für 
sein  Vaterland,  für  seine  Schüler  ein  warmes 
Herz.  Er  erfreute  sich  aber  auch  nebst  der 
Hochschätzung  als  Lehrer  ihrer  treuen,  warmen 
Zuneigung  und  Anhänglichkeit.  Dafür  spricht 
wohl,  daß  sie  ihn  einfach  den  »Peter«  nannten, 
und  an  feierlichen  geselligen  akademischen 
Abenden,  an  denen  er  sich  häufig  beteiligte,  im 
Liede  als  den  »lieben  alten  Peter«  begrüßten. 
Tunner  war  im  gewöhnlichen  Verkehr  schweig- 
sam, wortkarg,  aber  es  kam  nur  auf  den  Gegen- 
stand an  und  er  konnte  auch  gesprächig  und 
lebhaft  werden.  Er  war  ernst  religiös  —  ein 
Fenster  in  der  Waasenkirche  mag  dafür  Zeugnis 
geben  nnd  dürfte  für  seine  Schüler  Interesse 
haben  —  nnd  das  mag  ihm  über  manche  Bitter- 
nisse hinweggeholfen  haben,  die  auch  ihm  be- 
schieden waren. 

Nicht  breite  Gelehrsamkeit,  die  naturgemäß  : 
hanfig  sich  nicht  mit  Tiefe  vereint,  war  es,  die 
Tunner  seinen  wohlbegründeten,  weitreichenden 
Ruf  als  Fachgelehrten  eintrug,  sondern  sein  auf 
allseitiger,  gediegener  technischer  Bildung  und 
reicher  eigener  Erfahrung  aufgebautes  und  ver- 
tieftes, von  Überzeugung  durchdrungenes  Fach- 
wissen, seine  scharfe  Beobachtungsgabe,  sein 
sicherer  fachmännischer  Blick,  der  in  der  Blüte- 
zeit seiner  Tätigkeit  um  so  höher  schätzbar 
war,  als  die  positive  theoretische  Wissenschaft 
dieses  Faches  erst  im  Beginn  der  Entwicklung 
lag,  und  seine  vorzügliche  fachgemäße  Dar- 
stellungsweise. Sein  Werk  über  die  Herdfrischerei, 
mit  dem  er  sich  den  ersten  Ruhm  erwarb,  war 
das  erste  gediegene  Werk  über  diesen  Gegen- 
stand und  ist  das  gediegenste  geblieben.  Jenes 
Aber  Walzeiikalibrierung  war  bis  in  die  70  er 
Jahre  die  einzige  systematische,  wissenschaft- 
liche, den  ganzen  Gegenstand  umfassende  und 
praktisch  verwendbare  Arbeit.  Seine  originellen, 
auf  direkte  Versuche  gegründeten  Studien  über 
den  Eisenhochofenprozeß  waren,  gleich  den  vor- 
genannten, grundlegende  Arbeiten,  welche  durch 
spatere  Arbeiten  anderer  Forscher  vielfach  be- 
stätigt wurden.  Es  gibt  auch  heute  —  an 
50  Jahre  später  —  kaum  ein  Werk  dieser 
Richtung,  in  dem  nicht  unseres  Meisters  rühmend 
gedacht  wird.  Tunner  war  unermüdlich  tätig 
für  die  Einführung  von  Neuerungen  und  Ver- 
besserungen in  seinem  Fache,  von  denen  er  durch 
»eine  wiederholten  Reisen  nach  England  usw., 
den  Besuch  von  Ausstellungen,  oder  Beinen 
Verkehr  mit  hervorragenden  Fachgenossen,  mit 
denen  er  dauernd  in  Verbindung  stand,  Kennt- 
nis erhielt.    Als  Bessemere  große  Erfindung  die 


Fachwelt  in  Staunen  versetzte,  war  es  Tunner, 
welcher  ihr,  als  sie  noch  in  ihrer  Entwicklungs- 
periode war,  überzeugend  das  Wort  redete  und 
sie  in  Österreich  zur  Durchführung  brachte; 
und  eben  gestern  waren  es  40  Jahre,  daß  er 
-selbBt  zu  Turrach  die  erste  Charge  mit  voll- 
endetem Erfolg  leitete.  Neuberg,  dessen  Bessemer- 
hütte durch  seine  überzeugenden  Bemühungen 
entstand,  wurde  eine  Schule  für  diesen  Prozeß, 
auf  der  Ingenieure  aus  allen  Ländern  Europa« 
sich  einfanden,  um  ihn  zu  studieren.  Seit  1845 
besuchte  Tunner  alle  größeren  Industrie-  und 
Weltausstellungen  und  war  auf  denselben  wieder- 
holt als  Preisrichter  tätig;  seine  zahlreichen 
Ausstellungs-  und  Reiseberichte  über  Schweden, 
England,  Rußland,  Vereinigte  Staaten  usw.  sind 
nebst  vielen  kleineren  Abhandlungen  wertvolle 
fachwissenschaftliche  Arbeiten.  Er  ist  der  Gründer 
des  »Jahrbuches  der  österreichischen  Berg-  - 
akademien«,  welches  sich  rasch  einen  hervor- 
ragenden Rang  in  der  Fachliteratur  erobert  hat. 
Mit  ungeschwächtem  Interesse  und  unermüdlichem 
Fleiße  folgte  er  bis  in  das  späte  Alter  noch 
den  immer  mehr  und  mehr  sich  drängenden 
Fortschritten  seines  Faches,  dem  er  mit  Leib 
und  Seele  ergeben  war. 

Es  wäre  zwecklos  abwägen  zu  wollen,  nach 
welcher  Richtung  Tunner  am  höchsten  zu 
schätzen  sei.  Daß  die  Anstalt,  an  der  er  fünf  Jahre 
hindurch  allein,  und  im  ganzen  26  Jahre  lang 
als  Professor  der  Eisenhüttenkunde  wirkte,  und 
der  er  noch  weitere  acht  Jahre  (bis  Herbst  1674) 
als  Direktor  vorstand,  immer  mehr  an  Ruf  und 
Zuzug  vom  In-  und  Ausland  gewann,  beweist 
wohl,  daß  er  auch  ein  Meister  im  Lebren  war. 
Ich  selbst  war  noch,  als  er  das  letzte  Jahr  das 
Katheder  betrat,  sein  Schüler,  und  weiß  — 
nunmehr  an  seiner  Stelle  —  seinen  Wert  be- 
sonders zu  schätzen.  Seine  Sprache  war  einfach, 
klar,  fließend,  ruhig;  aber  zeitweise  kam  er  im 
Interesse  für  den  Gegenstand  doch  auch  in  leichte 
Erregung.  Dabei  hatte  er  die  besonders  glück- 
liche Gabe,  seinen  Schülern  Interesse  für  das 
Fach  einzuimpfen.  Nicht  minder  aber  war  es 
sein  Lehrsystem,  »die  glückliche  Vereinigung 
von  Wissenschaft  mit  praktischer  Anschauung 
und  Beobachtung,  die  Heranziehung  zu  eigener 
fachlicher  Arbeit,  die  schließliche  Bereisung 
verschiedener  Werke  usw.«,  welche  ihm  nnd  der 
j  Schule  den  weitreichenden  Ruf  gebracht  haben. 
;  Eb  genügt,  um  seine  Bedeutung  in  dieser  Rich- 
I  tnng  voll  zu  ermessen,  daran  zu  erinnern,  daß 
die  anfangs  so  bescheidene  Schule  ohne  Tunner 
das  nicht  geworden  wäre,  was  sie  infolge  des 
Rufes,  den  er  begründet,  geworden  ist:  eine  in 
der  Welt  anerkannte  und  geachtete,  nunmehr 
durch  die  Gnade  seiner  Majestät  unseres  erha- 
benen Kaisers  Franz  Josef  auch  mit  allen 
Rechten  der  Hochschulen  ausgestattete  »Hoch- 
schule für  Berg-  und  Hüttenwesen«. 
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Tunners  Wirken  wurde  vielfach  lind  würdig 
anerkannt.  Acht  in-  und  ausländische  Orden 
schmückten  seine  Brust.  Er  wurde  Wirkl.  k.  k. 
Ministerialrat  und  in  den  österreichischen  Ritter- 
stand  erhoben,  war  Besitzer  der  Bessemermedaille, 
Ehrenmitglied  des  Vereins  deutscher  Eisenhütten' 
leute,  des  lron  and  Steel  Institute,  des  American 
Institute  of  Mining  Engineers,  der  Philosophischen 
Gesellschaft  in  Philadelphia,  Mitglied  der  Königl. 
Akademie  der  Wissenschaften  in  Stockholm 
und  der  Academie  of  Science  N.  Y.,  Ehren- 
präsident des  Motanistischen  Vereins  für  Steier- 
mark und  Kärnten,  Ehrenbürger  der  Bergorte 
Vordernberg,  Eisenerz,  Hüttenberg,  Bleiberg 
und  Raibl  usw.  Mit  gutem  Grund  und  gerne  haben 
sich  nunmehr  auch  Schüler  und  Verehrer,  Dank- 
bare und  Freunde  aus  nah  und  fern  zusammen- 
getan, dem  Meister  ein  würdiges  Denkmal  zu 
schaffen,  aus  ältestem  Gesteiu  aus  dem  ihm  so 
lieb  gewordenen  Schweden  und  ans  seiner  grünen 
Steiermark,  und  dauerndem  Metall,  von  heimischer 
Künstlerhand  geformt. 

Was  vergangen,  kehrt  nicht  wieder, 
(iing  es  aber  leuchtend  nieder, 
Leuchtet's  lange  noch  zurück. 

So  möge  nun  die  Hülle  fallen,  auf  daß  nicht 
nur  Tunners  Wirken,  sondern  auch  sein  Bild  durch 
Jahrhunderte  leuchten  möge,  zu  seinem  Ruhme, 
zur  Ehre  SteiermarkB,  zum  Ruhrae  Österreichs!"  — 


ünter  den  Klängen  des  „Gaudeamus"  fiel 
die  Hülle,  und  das  Denkmal  bot  sich  den  Blicken 

,  der  Festversammlung  bei  hellster  Beleuchtung 
in  seiner  ganzen  künstlerischen  Pracht.  Ober- 
verweser  Prandstetter  übergab  das  Denkmal 
mit  einer  Ansprache  an  den  Bürgermeister  Dr. 
Grübler  der  Stadtgemeinde.  Zum  Schluß  worden 
zahlreiche  Kränze  niedergelegt,  die  den  Sockel 
des  Denkmals  von  allen  Seiten  umrahmten.  Un- 
mittelbar nach  der  Enthüllungsfeier  fand  ein 
Festbankett  statt,  bei  dem  die  Bedeutung  und 

i  die  Verdienste  des  „lieben  alten  Peter"  noch 
in  mancher  trefflichen  Rede  gefeiert  wurden.  — 
Das  Denkmal,  von  dem  wir  auf  Seite  1383 
nach  einer  Photographie  ein  Bild  geben,  ist  ein 
Meisterwerk  der  Bildhauerkunst,  das  seinem 
Schöpfer  alle  Ehre  macht.  Auf  einem  Sockel 
von  schwedischem  Granit  erhebt  sich  das  Mono- 
ment  aus  Bacheror  Granit,  welches  die  trefflich 
gelungene,  lebenswahre  Bronzebüste  Tünnen 
trägt.  Links  steht  die  Figur  eines  Bergakade- 
mikers  als  Sinnbild  der  Wissenschaft  und  rechts 
die  Figur  eines  Hüttenmannes  als  Sinnbild  der 
Arbeit,  beide  ans  Bronze.  Diese  Figuren  be- 
kränzen das  Monument  znm  Zeichen  des  Danke«. 
An  der  Vorderseite  steht  die  Inschrift:  „Peter 
Ritter  von  Tunner.  Dem  großen  Lehrer  nnd 
Meister  1840—1874  Die  dankbaren  Schüler, 
Fachgenossen  und  Verehrer.** 


Wider  das  staatliche  Schleppmonopol  auf  Kanälen. 


Der  „Vorein  zur  Wahrung  der  gemeinsamen 
wirtschaftlichen  Interessen  in  Rheinland  und  West- 
falen" sprach  Bich  in  einer  zu  Düsseldorf  am 
14.  November  d.  J.  abgehaltenen  Sitzung  grund- 
sätzlich gegen  ein  staatliches  Schleppmonopol  auf 
Kanälen  aus.  Dieser  ablehnende  Standpunkt  wurde 
vom  Berichterstatter  Hrn.  Abg.  Dr.  Beumer  in 
einem  eingehenden  Vortrag  begründet,  indem  er 
zunächst  den  Wordegang  dieser  Frage  darlegte. 
Die  Staatsregierung  habe  in  der  Drucksache,  die 
die  Beantwortung  der  von  der  Kanalkommission 
zu  dem  Wasserstraßengesetzentwurf  gestellten 
Anträge  Nr.  1  bis  22  enthält,  also  noch  im  Oktober 
dieses  Jahres,  dargelegt,  weshalb  sie  von  einer 
Erweiterung  der  Vorlage  nach  dieser  Richtung 
hin  vorläufig  Abstand  nehmen  zu  sollen  glaube, 
„da  die  Erweiterung  der  Staatstätigkeit  und  die 
dadurch  bedingte  Vermehrung  der  staatlichen 
Bediensteten  bei  dem  jetzt  schon  außerordent- 
lichen Umfange  der  staatlichen  Tätigkeit  nicht 
ohne  Bedenken  ist.  es  auch  Zweifeln  unterliegt, 
r>ei  dem  gegenüber  einem  staatlichen  Betriebe 
zu  erwartenden  Andringen  der  Interessenten  auf 
Herabsetzung  der  Gebühren  eine  angemessene 
Rentabilität  zu  erzielen  sein  würde.    Darum  ist 


es  erwünscht,  die  Erfahrungen  abzuwarten,  die 
'  in  den  nächsten  Jahren,  namentlich  auf  dem 
Teltowkanal,  mit  dem  Schleppzugmonopol  und 
dem  elektrischen  Treidelbetrieb  gemacht  werden.' 
Von  diesen  Bedenken  habe  man  von  der  Staats- 
regierung in  der  Kanalkommission  nichts  mehr 
gehört;  sie  habe  dort  vielmehr  erklärt,  daß  sie 
dem  Monopol  wohlwollend  gegenüberstehe.  Noch 
viel  mehr  aber  scheine  die  Staatsregierung  die 
„Begründung"  vergessen  zu  haben,  die  sie  der 
Kanal  vorläge  in  der  Druckschrift  Nr.  »6  unter 
dem  9.  April  1904  mit  auf  den  Weg  gegeben  hab«. 
Dort  werde,  wie  in  dem  weiter  unten  folgenden 
Beschlußantrage  wörtlich  nachgewiesen,  der  Haupt- 
wert des  Kanals  in  der  Verminderung  der  Tran*- 
portkosten  auf  Frachtsätze  erblickt,  die  die  Eisen- 
bahnen aus  verschiedenen  Gründen  nicht  «u  ge- 
währen vermochten;  in  der  Kanalkommission 
dagegen  habe  die  8taatsregiorung  im  wesentlichen 
der  Behauptung  des  Abg.  am  Zehnhoff  zugestimmt, 
daß  der  Kanal  re  vera  ein  Akzessorium  der  Eisen- 
bahn sei,  da  seine  Aufgabe  darin  bestehe,  sie  tu 
entla&ten  Auch  für  den  Verfrachter,  so  habe 
derselbe  Abgoordnete  weiter  ausgeführt,  werde  der 
Monopolbotrieb  vorteilhaft  sein,  da  er  mit  festen 
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Frachten  rechnen  könne.  Ein  „Bundesverhältnis" 
von  Eisenbahn  und  Kanal  sei  für  beide  nützlich, 
da  dann  die  Konkurrenz  wegfalle  und  beide  ein 
Interesse  hätten ,  sich  gegenseitig  zu  fordern. 
Ferner  könne  der  Staat  durch  die  Tarifgestaltung 
den  Ausgleich  wirtschaftlicher  Verschiebungen 
herbeiführen;  dem  Auslande  gegenüber  könnten 
die  Tarife  wie  ein  Schutzzoll  wirken.  Es  lasse 
sich  allerdings  auch  mit  den  Kanalabgaben  viel 
machen ;  aber  bei  diesen  ließen  sich  keine  „Nuan- 
cierungen" vornehmen,  da  man  nur  drei  Klassen 
habe.  Viel  wirksamer  sei  die  Tarifgestaltung, 
wenn  die  Schleppgebühren  hinzukamen. 

Es  bedarf,  so  führte  Dr.  Beuraer  aus,  diesen 
Darlegungen  des  Abg.  am  Zehnhoff  gegenüber,  die 
von  der  Staatsregierung  in  der  Kommission  nicht 
bekämpft  worden  sind,  für  den  Kenner  der  Ver- 
hältnisse nicht  des  Nachweises,  daß  damit  der 
Kanal  ein  Zerrbild  wird,  ja  dafi  man  ihn  in  das 
Gegenteil  dessen  verkehrt,  was  er  nach  der 
ursprünglichen  Absicht  der  Staatsregierung  sein 
sollte.  Daß  ein  Schleppmonopol  günstig  wirken 
kann,  unterliegt  gar  keinem  Zwoifel;  daß  es  aber 
darum  ein  Staatsmonopol  sein  muß,  steht  keines- 
wegs fest.  Im  Gegenteil  kommen  hier  alle  die 
zum  Teil  schon  von  der  Regierung  hervorgehobe- 
nen Bedenken  in  Frage,  die  der  Verein  betreffs 
der  Zunahme  der  Verstaatlichung  überhaupt  hat: 
die  Vermehrung  des  Beamten heeres,  die  Ver- 
minderung der  selbständigen,  unabhängigen  wirt- 
schaftlichen Existenzen  im  Staate,  die  Schädigung 
namentlich  auch  des  Mittelstandes,  der  gerade  in 
der  Schiffahrt  eine  große  Rolle  spielt.  Bei  dem 
ständigen  Zurückweichen  der  Staatsregierung  vor 
den  Agrariern,  das  wir  in  den  letzten  Jahren 
wahrzunehmen  Gelegenheit  hatten  und  das  ja 
u.  a.  auch  darin  sehr  deutlich  zum  Ausdruck 
gekommen  ist,  daß  man  aus  dem  stolzen  Mittel- 
landkanal einen  Zwergkanal  Rhein — Hannover 
gemacht  hat,  ist  leider  die  Annahme  völlig  gerecht- 
fertigt, daß  man  bei  einem  staatlichen  Schlepp- 
monopol nicht  stehen  bleiben,  sondern  sich  unter 
Umständen  zu  einem  staatlichen  Betriebsmonopol 
drängen  lassen  wird.  Würden  dann  auf  den 
Kanälen  staatliche  Fahrzeuge  eingeführt,  so  wäre 
diea  der  erste  Schritt  zur  Verstaatlichung  der 
Schiffahrt  überhaupt  Und  deshalb  gilt  in  diesem 
Falle  das  Wort:  Principiis  obsta. 

Das  Allergefährliohste  aber  bleibt  der  ganz 
offenkundig  vorliegende  Versuch  der  Anhänger 
des  Schleppmouopols,  letzteres  zum  Hinaufschrau- 
ben der  Frachtkosten  auf  den  Kanälen  zu  benutzen. 
Daß  damit  die  Starrheit  der  Eisenbahntarife  ge- 
fördert werden  würde,  bedarf  keines  Nachweises. 
Die  Volkswirtschaft  hat  aber  von  jeher  gerade 
deshalb  Wert  auf  den  Ausbau  der  Wasserstraßen 
gelegt,  weil  sie  in  ihnen  das  Gegenmittel  gegen 
zu  höh«  Eisenbahntarife  erblickt  und  gehofft  hat, 
eben  durch  die  Kanäle  auch  zu  volkswirtschaft- 
lich richtigen  Eisenbahnfrachtsätzen  zu  kommen. 


'  Man  sollte  ja  freilich  meinen,  der  Staat  habe  selbst 
ein  Interesse  daran,  die  Kanäle,  die  er  baut,  auch 
lebensfähig  zu  machen  und  darum  einer  unwirt- 
schaftlichen Erhöhung  der  Frachten  für  die  auf 
ihnen  beförderten  Güter  zu  widerstreben.  Wo 
aber  hat  die  Staatsregierung  den  von  den  An- 
hängern des  Schleppmonopols  unverhohlen  pro- 
klamierten Absichten  einer  solchen  wirksamen 
Frachtenfestsetzung  einen  Widerstand  entgegen- 
gesetzt? In  don  bisherigen  Verhandlungen  der 
Kanalkommission  entschieden  nicht! 

Dadurch  aber  verschiebt  sich  namentlich  auch 

'  das  Interesse,  das  die  Provinzen  als  Garanten  am 
Kanal  haben.  Wenn  die  Zeitungsberichte  zu- 
treffen, hat  der  Finanzminister  Frhr.  v.  Rhein- 
baben  in  der  Kanalkommission  gesagt,  die  Garantie- 
leistungen müßten  sich  nur  auf  die  Unterhaltung 
des  Kanals,  nicht  auf  den  Schloppbetrieb  beziehen. 
Eine  schwächere  Beweisführung  bestehenden  Be- 
denken gegenüber  scheint  denn  doch  kaum  möglich. 
Natürlich  werden  die  Provinzen  für  den  Schlepp- 
betrieb keine  Garantien   zu   übernehmen  bereit 

1  soin,  zumal  dessen  Art  noch  keineswegs  feststeht 
und  der  Abg.  am  Zehnhoff  selbst  es  ausgesprochen 

|  hat,  man  könne  nicht  wissen,  ob  der  Betrieb  am 

!  besten  durch  Elektrizität  oder  durch  Dampfkraft, 
durch  Schleppschiffe  oder  durch  am  Ufer  neben 
dem  Kanal  herlaufende  Znglokomotiven  besorgt 
werde,  daß  es  sich  zurzeit  auch  noch  nicht  über- 
sehen lasse,  welche  Nebenanlagen  und  -Anschaf- 
fungen zu  machen  seien,  und  endlich  daß  sich 
in  den  acht  Jahren  bis  zur  Eröffnung  des  Kanals 
in  der  Technik  noch  mancherlei  Wandlungen 
vollziehen  könnton.  Daß  die  Provinzen  solchen 
Zukunftsunternehmungen  gegenüber  koino  Ga- 
rantien übernehmen  können,  ist  selbstverständ- 
lich. Ob  sie  aber  noch  bereit  sein  werden,  selbst 
für  dio  Unterhaltung  eines  Kanals  Garanten  zu 
werden,  don  die  Anhänger  des  Schleppmonopols 
eingestandenermaßen  nicht  zu  einem  Konkurren- 
ten der  Eisenbahn,  sondern  nur  zu  einem  Bundes- 
genossen der  letztorn  und  zu  einem  Beförderer 
ihrer  Tarifstarrheit  machen  wollen,  das  bleibt 
abzuwarten.  Die  Provinzen  haben  seinerzeit  die 
Garantien  zu  übernehmen  sich  bereit  erklärt,  weil 
sie  den  Versicherungen  der  Staatsregierung 
glaubten,  daß  die  Kanäle  bestimmt  seien,  eine 
Verminderung  der  Transportkosten  herbeizuführen, 
die  vornehmlich  im  Binnenverkehr  des  eigenen 
Landes  erwünscht  und  eino  Notwendigkeit  sei, 
wenn  das  Ausland  hinsichtlich  der  Güterbeförde- 
rung für  die  Erreichung  der  gemeinschaftlichen 

I  Absatzmärkte,  insbesondere  derjenigen  in  unserin 
eigenen  Lande,  günstiger  gestellt  sei  als  wir 
selbst  Diese  Frachtermäßigung  könne  nicht  immer 
und  überall  von  den  Eisenbahnen  gewährt  werden ; 
darum  seien  die  Kanäle  nötig.  Lediglich  auf 
Grund  dieser  zutreffenden  Ausführungen  der 
Staatsregierung,  die  sie  bei  der  alten  Kanalvorlage 
gemacht  und  die  sie  bei  dor  neuen  wiederholt 
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hat,  haben  die  Provinzen  ihre  Garantien  zugesagt. 
Es  ist  zu  bezweifeln,  daß  aie  die  Zusage  wieder- 
holen werden,  wenn  man  die  Kanäle  in  das  Gegen- 
teil dessen  verkehrt,  was  sie  nach  Ansicht  der 
Staatsregierung  sein  sollten  und  was  sie  nach 
volkswirtschaftlicher  Notwendigkeit  sein  müssen. 

Bezüglich  der  innerhalb  der  Kanalkommission 
vertraulich  behandelten  Frage  der  Binnenschif- 
fahrtsabgaben kann  der  Verein  sich  auf  den  Be- 
schluß beziehen,  den  er  am  21.  November  1908 
einstimmig  gefaßt  hat  und  der  aus  verfassungs- 
rechtlichen und  volkswirtschaftlichen  Gründen 
auf  das  entschiedenste  gegen  den  durchaus  rück- 
schrittlichen Gedanken  der  Wiedereinführung 
solcher  Abgaben  auf  unseren  freien  Strömen  Ein- 
spruch erhebt.  Im  Namen  des  Präsidiums  bringt 
Dr.  Beumer  daher  folgenden  Bescblußantrag  ein : 

„Der  »Vorein  zur  Wahruug  der  gemeinsamen 
wirtschaftlichen  Interessen  in  Rheinland  und  West- 
falen« verkennt  nicht,  daß  eine  feste  Regelung 
des  Verkehrs  und  also  auch  des  Schleppdienstes 
auf  schiffahrtreichen  Kanälen  wünschenswert  er- 
scheint, kann  aber  nicht  anerkennen,  daß  dieser 
Schleppdienst  staatlich  monopolisiert  werden  muß. 
Er  spricht  sich  vielmehr  grundsätzlich  gegen  ein 
staatliches  Schleppmonopol  auf  Kanälen  aus,  und 
zwar  aus  folgenden  Gründen : 

Die  Königliche  Staatsregierung  hat  den  Ent- 
wurf eines  Gesetzes  betreffend  die  Herstellung 
und  den  Ausbau  von  Wasserstraßen  in  der  Denk- 
schrift vom  0.  April  1904  wörtlich  u.  a.  also  be- 
gründet: «Die  Vorlage  verfolgt  im  wesentlichen 
den  Zweck,  die  Transportkosten  für  Massengüter 
zu  ermäßigen,  dadurch  die  wirtschaftliche  An- 
näherung der  verschiedenen  Landesteile  zu  fördern 
und  die  Wettbewerbsfähigkeit  des  Inlandes  gegen 
daa  Ausland  sowohl  auf  den  inländischen  wie  auf 
den  auswärtigen  Märkten  zu  erhöhen,  endlich 
auch  solchen  Gütern  einen  Wert  zu  verleihen, 
die  bisher  wegen  zu  hoher  Transportkosten  braoh- 
lagen.  Ein  weiterer  Zweck  besteht  in  der  Unter- 
stützung und  Entlastung  der  Eisenbahnen,  nament- 
lich hinsichtlich  der  Beförderung  von  Massengütern. 

Eine  Verminderung  der  Transportkosten  ist 
vornehmlich  im  Binnenverkehr  des  eigenen  Lan- 
des erwünscht.  Sie  wird  zur  Notwendigkeit,  wenn 
das  Ausland  hinsichtlich  der  Güterbeförderung 
für  die  Erreichung  der  gemeinschaftlichen  Absatz- 
märkte, insbesondere  derjenigen  in  unserm  eigenen 
Lande,  günstiger  gestellt  ist,  als  wir  selbst. 

Der  scharfe  Wettbewerb  Deutschlands  mit 
dem  Auslande,  das  teilweise  unter  günstigeren 
Transportverhältnissen  arbeitet,  ist  der  haupt- 
sächlichste Grund  gewesen,  daß  das  Verlangen 
nach  weiterer  Ermäßigung  der  Frachtkoston  stets 
dringender  geworden  ist.  Da  die  Eisenbahnen 
aus  verschiedenen  Gründen  ihre  Tarife  nicht 
immer  und  Uberall  in  dem  erwttnsehton  Umfange 
herabzusetzen  vermochten,  und  da  die  durch 
Regulierung   verbesserten  Wasserstraßen  infolge 


der  Vergrößerung  der  Schiffe  und  Einführung  des 
Dampfbetriebes  niedrigere  Frachtsätze  als  die 
Eisenbahnen  gewähren  konnten,  so  hat  sich  die 
Aufmerksamkeit  der  Verkehrsinteressenten  erneut 
den  Wasserstraßen  zugewandt.  Dies  ist  nicht  nur 
bei  uns  der  Fall,  sondern  in  fast  allen  hoch- 
entwickelten Kulturländern.« 

Entgegen  dieser  Stellung  der  Staatsregierung 
haben  die  Anhänger  des  staatlichen  Schlepp- 
monopols in  der  Kanalkommission  keinen  Zweifel 
darüber  gelassen,  daß  das  Monopol  dazu  dienen 
soll,  statt  eines  Wettbewerbs  zwischen  Kanal  und 
Eisenbahn  ein  „Bundes Verhältnis"  zwischen  beiden 
herzustellen  und  die  Kanalfrachten  mittels  der 
staatlichen  Schlepplöhne  wirksamer  in  die  Höhe 
zu  setzen,  als  dies  mittels  der  Kanalabgaben  mög- 
lich sei.  Die  Staatsregierung  hat  diesen  Be- 
strebungen nicht  denjenigen  Widerstand  entgegen- 
gesetzt, den  man  angesichts  der  von  ihr  gegebenen 
Begründung  der  Kanalvorlage  hätte  erwarten 
sollen.  Damit  ist  die  Gefahr  nahegelegt,  daß  der 
Kanal  in  das  Gegenteil  dessen  verkehrt  wird,  was 
er  sein  soll,  und  daß  die  Provinzen,  die  seinerzeit 
auf  Grund  der  gleichen  Ausführungen  der  Staats- 
regierung  über  die  Notwendigkeit  billigerer 
Frachten  die  Garantien  für  den  Mittellandkanal 
bereitgestellt  hatten,  zu  gleichen  Leistungen  für 
einen  Wasserweg  nicht  mehr  bereit  sein  werden, 
I  der  volkswirtschaftlich  seine  Aufgabe  nicht  in 
genügendem  Maße  erfüllen  kann.  Dem  späteren 
!  Andrängen  der  Anhänger  des  SchleppmonopoU 
I  auf  eine  Übernahme  des  ganzen  Betriebs  d«r 
Kanäle  auf  den  Staat  und  damit  einer  Verstaat- 
|  lichung  auch  der  gesamten  Binnenschiffahrt  würde 
voraussichtlich  ein  wirksamer  Widerstand  eben- 
falls nicht  entgegengesetzt  werden.  Da  der  Verein 
aber  den  Schwerpunkt  unseres  Wirtschaftsleben* 
und  die  in  ihm  fördernd  wirkende  und  belebende 
Kraft  in  der  privatwirtschaftlichen  Tätigkeit  er- 
blickt, so  spricht  er  sich  mit  aller  Entschiedenheit 
gegen  die  Verstaatlichung  auch  dieses  privaten 
Gewerbebetriebes  aus,  durch  die  das  Beamtenheer 
vermehrt  und  eine  Menge  von  Existenzen,  nament- 
lich auch  des  Mittelstandes,  ihre  wirtschaftliehe 
Selbständigkeit  verlieren  würde,  an  deren  Er- 
haltung unsere  Volkswirtschaft  das  allerdringendite 
Interesse  hat. 

Betreffs  der  Binnenschiffahrtsabgaben  ver- 
weist der  Verein  auf  seinen  die  Abgabenfreiheit 
auf  natürlichen  Flüssen  verteidigenden  Beschluß 
vom  21.  November  1908." 

An  der  nachfolgenden  lebhaften  und  ein- 
gehenden Erörterung  nahmen  Kommerzienrat 
W.  Funoko-Hagon,  Oborregierungsrat  a.  D.  Schrö- 
der-Köln,  Kommerzienrat  Abg.  Vorater  •  Köln. 
Generalsekretär  Bueck  -  Berlin ,  Kommenionrai 
Brauns  -  Dortmund,  Geheimrat  Seyffardt- Krefeld. 
Geheimrat  Servaos-  Düsseldorf  und  Abg.  Dr.  Beumer 
teil,  worauf  der  Beschlußantrag  einstimmig  »»• 
genommen  wurde. 
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Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monat«  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

24.  Oktober  1904.  Kl.  21h,  Sch  20  848.  Elek- 
trischer Ofen  zum  Erhitzen  nnd  Schmelzen  von  Ma- 
terialien durch  in  diesen  erregte  Induktionsströme. 
Societc  Schneider  &  Co.,  Le  Crensot,  Frankreich; 
Vertr.:  M.  Mint«,  Pat-Anw„  Berlin  W.  64. 

Kl.  24e,  P  14840.  Geteilter  Vergaser.  Gustav 
Pflücke,  Dresden,  Borsbergstr.  14b. 

Kl.  80a,  Z  4217.  Vorrichtung  zum  Zerstückeln 
von  Briketts.  Zechau  •  Kriebitzsche  Kohlenwerke 
Glückauf,  Akt, -<;.'•<„  Zechau  b.  Rositz  S.  A. 

27.  Oktober  1904.  Kl.  lb,  J  6716.  Verfahren  und 
Vorrichtung  zur  magnetischen  Aufbereitung  von  Erzen. 
International  Ore  Separating  Company,  Boston;  Vertr.: 
F.  C.  Glaser,  L.  Glaser,  0.  Hering  und  E.  Peitz, 
Pat-Anwälte,  Berlin  BW.  68. 

Kl.  18a,  R  17 832.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Preßsteinen  aus  Erzen  und  anderen  verhüttbaren 
Stoffen  ohne  Anwendung  eines  Bindemittels.  Arpad 
Rönay,  Budapest;  Vertr.:  A.  Elliot,  Pat.-Anwalt, 
Berlin  NW.  6. 

Kl.  18b,  L.  19623.  Beschickungsvorrichtung  für 
Martinöfen,  Herdöfen  und  dergl.  mit  geneigtem  Fall- 
rohr für  die  aufzugebenden  Massen.  Fr.  Wilhelm 
Loh,  Geisweid  i.  W. 

Kl.  81a.  K  19173.  Schmelzofen  mit  zwei  neben- 
einanderliegenden Kammern  zur  Ausnutzung  der  Ab- 
hitze der  einen  Kammer  für  die  Vorwärmung  des  Me- 
talls in  der  andern  Kammer.  Walter  Shupe  Rock- 
well, New  York;  Vertr.:  H.  Licht  und  E.  Liebing,  Pat.- 
Anwälte,  Berlin  SW.  61. 

31.  Oktober  1904.  Kl.  7b,  N  7275.  Vorrichtung 
zur  Herstellung  von  Blechrohren,  deren  Längsnähte 
mittels  Falzleisten  geschlossen  sind.  Szczepan  Niem- 
czyk,  St  Petersburg;  Vertr.:  Paul  Menz,  Pat.-Anw., 
Breslau. 

Kl.  24  c,  A  10864.  Schirm  für  die  Stirnwände 
von  Retortenöfen  und  dergl.  zum  Schutz  gegen 
Wärmeausstrahlung.  Adolfshütte  vormals  Gräflich 
Einsiedeische  Kaolin-,  Ton-  und  Kohlenwerke,  A.-G. 
zu  Krosta,  Krosta,  Bez.  Dresden. 

Kl.  25a,  W  22106.  Nadelbett  für  Flachstrick- 
maschinen.   Rob.  Wahl,  Flensburg.  Mühlgang  3. 

Kl.  27  c,  E  10068.  Gebläse.  Hugo  Eswein,  Lud- 
wigshafen a.  Rh.,  Pfalzbank. 

Kl.  81  e,  M  24518.  Vorrichtung  zum  Verladen 
von  Schüttgut  (Kohle,  Erz  oder  dergl.).  Maschinen- 
bau-Anstalt Humboldt,  Kalk  b.  Köln  a.  Rh. 

8.  November  1904.  Kl.  la,  L  18  342.  Schleuder- 
scheibe mit  nach  außen  führenden,  überdeckten  Rand- 
nuten für  Trocken-Erzschleudern.  Joseph  Bernard 
Loison,  Paris;  Vertr.:  Dr.  B.  Alexander-Katz,  Pat.- 
Anwalt,  Görlitz. 

Kl.  7f,  K  27569.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Welleneisen.  Königin-Marienhütte,  Akt.-Ges.,  Kams- 
dorf i.  S. 

Kl.  10a,  0  4374.  Verfahren  zum  Verkoken  von 
Kohle  und  dergl.  in  Koksöfen  unter  Einführung  von 
Wasserdampf,  anderen  Dämpfen  oder  Gasen  in  die 
Ofenkammern.  Dr.  C.  Otto  &  Co.,  G.  m.  b.  II., 
Dahlhausen  a.  d.  Ruhr. 

Kl.  18c,  M  25312.  Gasofen  zum  Glühen  von 
Blechen  und  anderen  Gegenständen  mit  zwei  parallelen, 


an  ihren  Enden  durch  abschließbare  Querkanäle  mit- 
einander  in  Verbindung  stehenden  Querkanälen.  Otto 
Müller,  Karlshütte  b.  Friedeck,  Österr.-Schl. ;  Vertr.: 
A.  Loll  nnd  A.  Vogt,  Pat.-Anwälte,  Berlin  W.  8. 

Kl.  24  c,  G  18742.  Retortenofen,  Georg  Friedrich 
Göhrum,  Osnabrück,  Sandbeckstr.  2. 

Kl.  49  e,  Sch  20725.  Sicherheitsvorrichtung  an 
Fallhämmern  mit  freiem  Fall.  Schmidt  &  Co.,  Kom- 
mandit  -  Gesellschaft  fdr  Metallwaren  -  Fabrikation, 
Schwelm  i.  W. 

Gebrauchsmastereintragungen. 

24.  Oktober  1904.  Kl.  la,  Nr.  236698.  Planeten- 
räder-Antrieb für  vertikal  gelagerte  Rüttelsiebe.  Ernst 
Molt,  Zürich;  Vertr.:  Dr.  Lncian  Gottscho,  Pat.-Anw., 
Berlin  W.  8. 

31.  Oktober  1904.  Kl.  7  a,  Nr.  236038.  Auf  ge- 
meinsamer Fundamentplatte  hintereinander  aufgestellt«, 
ein-  bis  mehrfache  Domstangen-Stützen  für  Walzwerke 
zur  Herstellung  nahtloser  Rohre.  Paul  Hesse,  Düssel- 
dorf, Worringerstraße  59. 

Kl.  27  c,  Nr.  236817.  Gebläse,  bei  dem  sich  der 
mit  Ansätzen  versehene  rotierende  Kolben  in  einem 
mit  Schwingschiebern  ausgestatteten  Zylinder  befindet. 
Franz  Konietzny,  Borsigwerk. 

Kl.  31b,  Nr.  235753.  Schablonenformmaschine 
zur  mechanischen  Herstellung  von  Schablonenformen 
mit  verstellbarem  Ausleger  und  Schablonenhalter. 
Franz  8chrammen,  Wickrath. 


Deutsche  Reichspatente. 


Kl.  7a,  Nr.  162170,  vom  26.  Juli  1902. 
Foreign  M  c.  Kenna  Process  Company  in 
Wisconsin,  V.  St.  A.  Walzserfahrtn  und  Walz- 
werk  zur  Umwandlung  von  l>oppelkopf schienen  in 
solche  mit  einem  Kopf  und  einem  Fuß. 

Bei  diesem  Verfahren  wird  im  Gegensatz  zn 
anderen,  bei  denen  nur  Walzen  benutzt  werden,  der 
eine  Kopf  der  Doppelkopfschiene  völlig  unverändert 
gelassen,  der  andere  hingegen,  der  zum  Schienenfuß 
umgearbeitet  werden  soll,  gestaucht.    Die  Doppelkopf- 


schiene wird  zwischen  den  beiden  Kaliberwalzen  r 
und  w  und  einer  dritten  Walze  c  umgeformt,  welch 
letztere  zunächst  eine  Nut  in  den  einen  Kopf  der 
Schiene  einpreßt.  In  weiteren  Kalibern  besitzt  die 
Walze  c  mehr  zylindrischen  Umfang,  um  den  ge- 
nuteten Schienenkopf  zum  Schienenfuß  umzugestalten. 
Sie  läuft  mit  größerer  Geschwindigkeit  als  die  Walzen 
v  und  tc  um  und  wirkt  hierdurch  stauchend  und  ver- 
dichtend auf  das  Material.  Der  andere  Schienenkopf 
wird  dadurch  unverändert  erhalten,  daß  er  sich  gegen 
ein  mit  ihm  bewegtes  Widerlager  *  legt,  welches  den 
Walzen  v  w  und  e  gegenüber  durch  mehrere  Rollen  e 
gestützt  wird.  Das  Widerlager  «  bewirkt  außerdem, 
daß  die  Schiene  vollkommen  gerade  bleibt. 
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Kl.  7a,  Nr.  151124,  vom  16.  September  1902. 
W.  A.  Dann  in  Smitbville  and  A.  M.  Miller 
in  Duluth,  Minne«.,  V.  St.  A.  Verfahren  und  Walz- 
werk  zum  IVaizen  von  Formeisen. 

Das  zur  Herstellung  von  H-Eisen,  U-Eisen  usw. 
dienende  Walzstück  wird  beim  Vorwalzen  einem  Walz- 
druck in  der  Breitenrichtung  zur  Erzielung  der  Flansch- 
breite ausgesetzt.  Darauf  empfangt  es  außer  einem 
Walzdruck  auf  den  größeren  Teil  seiner  Breite  in 
senkrechter  Richtung  von  oben  und  unten  her  bei  den 
ersten  Durchgängen  und  zu  dem  Zweck,  die  Erzielung 

der  Flanschbreite  zu 
unterstützen  und  das 
Vorgestalten  der  Sei- 
teukanten der  Form- 
eisen einzuleiten,  zu- 
gleich einen  Walz- 
druck auf  die  oberen 

Seitenkanten  in 
schräger  Richtung 
von  außen  und  oben 
nach  unten  und  auf 
die  unteren  Seitenkanten  in  schräger  Richtung  von 
außen  und  nnten  nach  oben.  / 

Bei  dem  Vorwalzwerk  zur  Ausführung  des,  Ver- 
fahrens sind  hinter  senkrechten  Walzen,  die  dazu 
dienen,  durch  Streckung  der  zur  Flanschbildung 
dienenden  Walzstückteile  die  Flanschen  auf  passende 
Dicke  niederzuwalzen,  wagerechte  Walzen  a  b  an- 
geordnet. Die  Walzen  b  sind  mit  einem  mittleren 
zylindrischen  Teil  <■  zum  Vorwalzen  des  Formeisen- 
stegs, danebenliegenden  kürzeren  zylindrischen  Teilen 
d  von  kleinerem  Durchmesser  und  daraus  schließenden 
kegeligen  Teilen  e  versehen,  deren  größter  Durch- 
messer den  Walzenzapfen  zunächst  liegt  und  deren 
Zweck  darin  besteht,  durch  Druck  auf  die  Kanten  des 
Walzstucks  das  Material  zum  Vorgestalten  der  Form- 
eisenflansche in  die  zwischen  dem  zylindrischen  Teil  c 
und  den  kegeligen  Teilen  «  gebildeten  Walzenfurchen 
hineinzudrücken. 

Kl.  18c,  Nr.  152  712,  vom  25.  Januar  1908- 
Marquis  Albert  de  Dion  und  Georges 
Bouton  in  Puteaux,  Frankreich.  Verfahren  zur 
Herstellung  von  Werkstücken  au»  Stahl  mit  harter 
Oberfläche  unter  Umgehung  des  Härtetie. 

Das  Verfahren  beruht  auf  der  Erkenntnis,  daß 
durch  Verwendung  eines  Stahls  mit  hohem  Nickel- 
gehalt (5  bis  8  v.  H.)  und  geringem  Kohlenstoffgehalt 
(etwa  bis  0,25  v.  D.),  der  roh  das  gleiche  Gefüge  wie 

fewöhnlicher  Stahl  aufweist,  durch  bloße  Zementation, 
is  seine  Oberfläche  etwa  0,8  v.  H.  Kohlenstoff  ent- 
hält, an  dieser  Stelle  martensitisches  Gefüge  erzielt 
werden  kann,  d.  h.  genau  die  gleichen  Bestandteile 
wie  beim  gewöhnlichen  gehärteten  Stahl.  Hierdurch 
wird  es  möglieh,  die  bei  der  Bearbeitnng  von  Werk- 
stücken aus  Stahl  erforderlichen  vier  Arbeitsstufen 
auf  zwei  herabzusetzen,  nämlich  erstens  Schmieden 
und  Fertigbearbeiten,  zweitens  Zementation  der  Ober- 
fläche.   Die  Zementation  erfolgt  in  bekannter  Weise. 


Kl.  lb,  Nr.  152991,  vom  25.  November  1902- 
Camden  Eugene  Knowles,  Greenberry  Treo- 
kell  Young,  George  Thomas  Coolev  und  Guy 
Hartwell  Elmore  in  Joplin  (V.  S*t.  A.),  und 
William  Elwyn  Brinkerhoff,  Eugene  O'Keefe 
und  Joseph  Herrin  in  Carthage  (V.  St.  A.). 
Magnetiecher  Scheider  mit  geneigter  Hüttelbahn  für  da« 
in  mehrere  Sorten  zu  zerlegende  Aufberettungsgut. 

Das  in  einem  einzigen  Arbeitsgange  in  mehrere 
Sorten  von  verschiedener  magnetischer  Erregbarkeit 
zu  scheidende  Gut  wird  auf  einer  geneigten  Küttel- 
bahn  a  in  ein  magnetisches  Feld,  welches  zwischen 
den  beiden  l'olsiücken  b  und  c  erzeugt  wird,  eingeführt. 


Durch  die  winklige  Stellung  derselbeu  zueinander  wird 
ein  magnetisches  Feld  erhalten,  dessen  Intensität  üi 
der  Bewegungsrichtung  des  Erzes  auf  der  Rüttelbali n  <i 
allmählich  von  einem  Minimum  bis  zu  einem  Maximum 
langsam  zunimmt,  dann  aber  schnell  bis  auf  Null 
abnimmt.    Dicht  über  der  Rüttelbahn  wird  ein  i 


tisch  erregbares  Band  d  durch  das  magnetische  Feld 
geführt.  Dasselbe  enthält  eine  große  Anzahl  ron 
Körpern  e,  welche  beim  Passieren  durch  das  magne- 
tische Feld  zwischen  den  Polstücken  6  und  c  magne- 
tisch erregt  werden  nnd  zunächst  nur  die  starkmagn«- 
tischen  Bestandteile  des  auf  der  Küttelbahn  befind- 
lichen Erzes  ausziehen,  dann  aber  bei  eigener  stärkerer 
Erregung  auch  die  schwächer  magnetischen.  Nach  dem 
Passieren  des  Magnetfeldes  verlieren  die  Körper  i 
wieder  ihren  Magnetismus  und  lassen  hierbei  zunschit 
die  schwachmagnetischen  Erzteilchen,  schließlich  such 
die  starkmagnetischen  wieder  fallen,  welche  je  für 
sich  in  besonderen  Behältern  aufgefangen  werden. 

Kl.  7a,  Nr.  151616,  vom  10.  Mai  1903.  Bai- 
four  Fräser  M  c.  Tear  in  Rainhill  und  Henry 
Cecil  William  Gibson  in  London.  Maschin« 
zum  Querautwalzen  nahtloser  Rohre  mit  Außen-  wi 
[nnenwalze  sowie  seitlichen  Führungsrollen. 

Auf  die  Enden  der  Innenwalze  a,  welche  außer- 
halb der  Hauptlager  b  für  diese  Walze  liegen,  wird 


ein  Druck  in  entgegengesetzter  Richtung  zu  dem  Druck 
ausgeübt,  der  die  Walze  gegen  die  Außenwalxe  drückt 
Die  Innenwalze  a  wird  gegen  die  den  Walzdruck  «f 
nehmenden  Lagerscheiben  c  des  Hauptlagers  6  durch 
nach  aufwärts  gepreßte  untere  Lagerscheiben  d  gedrückt, 
welche  von  hydraulischen  Kolben  e  gestützt  sind,  deren 
Zylinder  f  von  den  Hauptlagern  *  getragen  werden. 
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Kl.  7  f.  Nr.  161946,  vom  13.  Dezember  1902. 
Franz  Helann  in  Cbarlottenburg.  Verfahren 
2 um  Walzen  von  Eisenbahnschienen. 

Die  nach  dem  jetzt  fast  allgemein  üblichen  Ver- 
fahren gewalzten  Eisenbahnschienen  besitzen  den  Nach- 
teil, daß  das  Material  im  Schienenkopf  and  besonders 
in  seinem  dem  Verschleiß  durch  die  Rüder  aus- 
gesetzten oberen  Teile  weniger  dicht  nnd  hart  ist,  als 
der  übrige  Teil  der  Schiene. 

Der  Schienenblock  erhält  bei  seinem  Durchgang 
dnrch  die  ersten  Kaliber  bis  einschließlich  Kaliber  * 
eine  richtige  mechanische  Bearbeitung;  von  dem 
Stauchkaliber  a  ab  wird  dagegen  die  Bearbeitung 
eine  nicht  richtige.  Das  Walzstück,  welches  dann 
nur  noch  —  ohne  bei  jedem  Durchgang  um  90"  ge- 
wendet zu  werden  —  gestreckt  wird,  geht  derart 
durch  alle  weiteren  Kaliber,  daß  derjenige  Teil,  aus 
welchem  nach  und  nach  der  Schienenkopf  gebildet 
wird,  sich  zur  Hälft«  in  der  Unterwalze  und  zur  Hälfte 
in  der  Oberwalze  befindet.  Die  Kaliber  sind  ferner 
sämtlich  so  konstruiert,  daß  das  Walzstück  bei  allen 
Durchgängen  (Stichen)  gerade  an  derjenigen  Stelle, 
welche  für  den  oberen  Teil  des  Schienenkopfes  (die 
Fahrfläche)  bestimmt  ist,  „gebreitet*1  wird.  Das  Ma- 
terial im  Schienenkopf  erhält  daher  in  allen  Kalibern 
nor  oben  und   unten,  also  an  denjenigen  Stellen, 


welche  bei  den  fertigen  Schienen  die  senkrechten,  t 
nicht  befahrenen  Seitenflächen  des  Kopfes  bilden,  den 
lenkrechten  „aktiven"  Walzdruck  zwischen  Ober-  und 
Cnterwalze,  während  derjenige  Teil  des  Walzstücks, 
welcher  später  den  oberen  Teil  des  Schienenkopfes  mit 
dei  Fahrhache  bildet,  seitlich  in  denjenigen  Teil  des 
Kalibers  gedrückt  wird,  der  für  die  „Breitung"  des 
Materials  freigelassen  ist ,  bezw.  in  welchem  das 
Material  „gebreitet"  wird,  ohne  einen  genügenden 
Druck  durch  die  Walzen  zu  erhalten.  Dieser  letztere 
Vorgang  (die  Breitung)  hat  die  schädliche  Folge,  daß 
die  Moleküle  des  Schienenmaterials  in  dem  betreffen- 
den Teil  des  Walzkalibers  nicht  zusammengepreßt 
(verdichtet),  sondern  im  Gegenteil  auseinandergerissen 
(gelockert)  werden,  ohne  später  wieder  hinreichend 
zusammengepreßt  (verdichtet)  zu  werden. 

Zu  dem  vorstehend  beschriebenen  Nachteil  kommt 
noch  der  unvermeidliche  Übelstand,  daß  der  Steg  nnd 
Fuß  der  Schiene  beim  Walzen  schneller  erkaltet,  als 
die  große  Masse  des  Kopfes.  Diese  Nachteile  sollen 
durch  das  neue  Walzverfahren  beseitigt  werden.  Der 
Schienenblock  wird  zuerst  in  bekannter  Weise  in  den 
jetzt  gebräuchlichen  Vorkalibern  bis  einschließlich  Kali- 
ber b  vorgestreckt,  hierauf  jedoch  in  anderer  Weise 
als  bisher  weitergewalzt. 

Diese  neuen  Kaliber  sind  derart  konstruiert,  daß 
das  Walzstück  nach  und  nach  in  eine  Schienenform 
mit  gebogenem  Steg  gebracht  wird,  und  daß  derjenige  i 
Teil  des  Schienenkopfes,  welcher  später  die  Fahr- 
fläche  bilden  soll,  sich  in  einer  Walze  befindet  und 
überdies  in  einer  solchen  Lage,  daß  das  Material  des  , 
Walzstücks  an  dieser  Stelle  nicht  „gebreitet",  also 
nicht  gelockert  wird.  Eine  Breitung  findet  in  allen 
Kalibern  nur  an  der  Stelle  statt,  welche  für  diejenige 
senkrechte  Seitenfläche  des  Schienenkopfes  bestimmt 
ist,  welche  später  durch  den  Spurkraa«  der  Räder 


nicht  berührt  wird.  Nach  dem  Anstritt  aus  dem 
letzten  Streckkaliber  geht  das  Walzstück  durch  ein  in 
die  Walzenstrecke  eingebautes  System  von  entsprechen- 
den profilierten  und  angeordneten  Biegerollen  oder 
durch  entsprechende  Walzenkaliber,  in  denen  der 
bogenförmige,  unsymmetrisch  gestaltete  Walzstab  in 
das  gerade  Schienenprofil  aufgebogen  wird.  Die  in 
gerade  <|nerschnittsform  aufgebogene  Schiene  wird  in 
-Stauchtriowalzen<*  fertigg^walzt,  welche  aus  den 
beiden  Walzen  f  für  den  Steg  und  Fuß  und  der 
Walze  g  für  den  Schienenkopf  bestehen.  Der  Zweck 
dieser  Stauchtriowalzen  ist  ein  Niederstauchen  des 
etwas  höher  gewalzten  Schienenkopfes,  um  das  Material 
in  dem  oberen,  der  Abnutzung  durch  die  Räder  aus- 
gesetzten Teil  noch  mehr  zu  verdichten.  Zugleich  wird 
der  Vorteil  erreicht,  daß  alle  Schienen  ein  und  desselben 
Profils  stets  mit  gleicher  Höhe  fertiggewalzt  werden. 

Kl.  7a,  Nr.  151  718,  vom  8.  Juli  1902.  Deutsch  - 
Osterreichische  Mann  es  mann  röhren -Werke 
in  Düsseldorf.  Vorrichtung  zum  Auswalzen  des 
letzten  Endes  von  Rohren  in  Pilgerschrittwalzuferken 
durch  Losschrauben  des  Domes  von  der  Dornstange. 

Die  Mutter  m,  welche  bei  der  Vorwärtsbewegung 
der  Dornstange  s  durch  die  Klinke  k  gegen  Drehung 
gesichert  ist  und  so  in  bekannter  Weise  das  Umsetzen 
der  Dornstange  und  des  Werkstücks  %e  bewirkt,  ist 
noch  mit  einer  zweiten  Sperrvorrichtung  p  versehen. 


Wird  diese  mittels  des  Handhebels  h  eingerückt, 
so  wird  die  Mutter  m  auch  bei  der  Rückwärtsbewegung 
der  Dornstange  gegen  Drehung  gesichert.  Da  nun 
letztere  hierbei  infolge  der  Schraubengänge  r  im  Sinne 
des  Pfeils  gedreht  wird,  das  zwischen  den  Walzen  a 
festgehaltene  Werkstück  aber  am  Drehen  gehindert 
ist,  so  schraubt  sich  die  Dornstange  am  Zapfen  d  bei 
jedem  Rückgange  um  etwa  '/«  Oang  los.  Ist  auf 
diese  Weise  das  Werkstück  losgeschraubt,  so  wird  es 
ganz  durch  das  Walzwerk  hindurchgeführt  und  sein 
hinteres  Ende  völlig  ausgewalzt. 


Kl.  6c  Nr.  161 889,  vom  14.  September  1902. 
Joseph  Röttgen  in  Düsseldorf.  Vorrichtung 
an  Blechbiegemaschinen  zum   Profilieren  von  Rohren. 

Auf  der  Oberwalze  b  ist  ein  Profilring  p  befestigt 
und  auf  den  beiden  Unterwalzen  a  ein  den  Ring  p 
umgreifender  entsprechend  profilierter  Ring  r  lose  auf- 


gelegt, der  sich  zwischen  Bunden  d  führt  und  bei  dar 
Drehung  der  Walzen  a  mitgenommen  wird.  Das  mit 
Wellen,  Rippen,  Flanschen  oder  dergl.  zu  versehende 
Rohr  Ii  wird  in  den  Ring  r  und  über  den  Ring  p  ge- 
schoben. Durch  Aufpressen  der  Oberwalze  auf  das  Werk- 
stück wird  dieses  in  entsprechender  Weise  profiliert. 
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Nr.  789498.  George  Hargreaves  jr.  in 
Detroit,  Michigan.  Kaliber-Triowalzwerk. 

An  der  einen  Seite  des  Walzwerks  (rechts)  liegt 
ein  fester  Rollentisch  a,  auf  der  andern  Seite  ein  kipp- 
barer Rollentisch  b  (links).  Die  Rollen  beider  Tisch- 
rahmen  werden  von  Wellen,  welche  seitlich  an  den 
Rahmen  gelagert  sind,  jede  für  sich  angetrieben.  In 
Querschlitzen  des  Rahmenwerks  beider  Tische  sind 
Führnngsstege  -•  bezw.  d,  welche  auf  den  Tischen 
stehen,  seitlich  verschiebbar  and  feststellbar.  Die 
Führnngsstege  c  des  festen  Tisches  a  reichen  bis  in 
die  Höne  zwischen  den  oberen  Walzen.  Bis  etwa 
zur  Mitte  ihrer  Höhe  sind  die  Stege  c  senkrecht, 
dann  in  stumpfem  Winkel  nach  der  einen  Seite  ab- 
gebogen. Anf  ihrer  Oberkante  sind  sie  derart  ab- 
gesetzt, daß  der  entstehende  Absatz  e  nur  einen  Teil 
der  Kaliberbreite  ausmacht.  Das  zwischen  den  oberen 
Walzen  herauskommende  Walzstück  gleitet  daher,  so 
lange  «ein  hinteres  Ende  noch  zwischen  den  Walzen 


steckt,  auf  dem  Absatz  «  des  betreffenden  Steges  c. 
Verläßt  das  Walzstück  die  Walzen  vollständig,  so- 
kippt  es  infolge  seines  Gewichts  um,  rutscht  den 
schrägen  Teil  des  Steges  e  herunter  und  fällt  auf  die 
Rollen  des  Tisches  a,  welche  das  WalzstUck  in  der 
Pfeilrichtung  zwischen  die  mittlere  und  untere  Walze 
schieben,  und  zwar  infolge  der  Stegneigung  in  das 
nächste  Kaliber.  Auf  dem  Tisch  b  wird  das  Walzgut 
zwischen  zwei  der  Stege  d  aufgenommen,  wonach  der 
Tisch  b  mittels  des  Zylinders  f  um  die  Achse  g  ge- 
dreht und  das  Walzgut  von  den  Rollen  des  Tisches  b 
zwischen  Ober-  und  Mittelwalze  geschoben  wird.  Von 
den  drei  Walzen  tragen  nur  die  Ober-  und  Unterwalze 
Kaliber,  die  mittlere  Walze  ist  glatt.  Da  infolge- 
dessen das  Walzstück  die  Neigung  besitzt,  sich  um 
die  kalibrierte  Walze  zu  wickeln  (wegen  des  geringe- 
ren Widerstandes  an  der  glatten  Walze),  sind  an  der 
oberen  und  unteren  Walze  Abstreicher  h  bezw.  i  an- 
gebracht.   


Nr.  739198.  Camille  Mercader  in  Brad- 
dock,  Pa.  Vorrichtung  zum  Zubringen  ron  blechen, 
llatinen  u*w.  zu  Wärmöfen. 

Das  Beschickungsgerüst  n  läuft  mittels  der  Wagen 
b  auf  den  vor  den  Ofen  sich  hinziehenden  parallelen 
Geleisen  c.  Das  Gestell  n  besteht  aus  zwei  parallelen, 
enügend  gegeneinander  versteiften  T-Trägern  d. 
'nter  dem  einen  J- Träger  ist  eine  Welle  e  an  dem 
den  Ofen  zugekehrten  Trägerende  gelagert.  In  den 
vorderen  Querstreben  f  des  Gerüstes  ««  sind  je  zwei 
starke  Bolzen  </  nebeneinander  geführt.  Jedes  Bolzen- 
paar sitzt  unten  auf  einem  Querjoch,  an  welches  ein 
auf  der  Welle  e  befestigter  Hebel  angelenkt  ist.  Wird 
die  Welle  t  in  der  einen  Richtung  gedreht,  so  werden 
die  Bolzen  g  gehoben,  bei  Zurückdrehung  der  Welle  e 
werden  sie  wieder  eesenkt.    Die  Drehung  der  Welle  ,■ 


f 


dadurch  hervorgerufen,  daß  ein  auf  der  Welle 
sitzender  Arm  h  mit  Fußrolle  i  auf  einer  Schiene  k 
läuft,  welche  zwischen  den  Geleisen  c  liegt  nnd  vor 
jedem  Ofenloch  eine  Ausschweifung  nach  unten  besitzt. 

In  dem  Zwischenraum  zwischen  den  nebeneinander- 
stehenden Bolzen  jedes  Bolzenpaares  ist  eine  durch- 
gehende Rinne  in  dem  Gestell  a  gebildet,  in  der  das 
obere  Trum  einer  endlosen  Kette  m  läuft.  Die  Kette 
wird  vom  Motor  «  aus  angetrieben  und  nimmt  bei 
ihrer  Bewegung  den  Wagen  o  mit,  welcher  auf  dem 
Gerüst  «  läuft  und  den  Stößer  p  trägt.  Soll  der 
Blechstapel  q  in  einen  Ofen  gebracht  werden,  so  fahrt 
der  Kran  mit  den  Blechen  über  das  Beschickung« 
gerüst  a,  wenn  dieses  sich  in  der  Stellung  befindet, 
daß  der  Arm  h  vor  einer  Ausschweifung  der  Schiene  k 

ig 


auf  dem  geraden  Teil  der  letzteren  ruht  und  die 
Bolzen  g  angehoben  sind.  Die  Bleche  können  so  be- 
quem von  den  Kranhaken  auf  die  Bolzenköpfe  ab- 
gelegt werden.  Beim  Verfahren  des  Gerüstes  a  vor 
den  Ofen  senken  sich  die  Bolzen  ;/  mit  den  Blechen, 
und  die  Bleche  werden  von  den  zwischen  den  T-Tra 
gern  d  zu  seilen  der  Kettenrinne  liegenden  Leisten 
r  aufgenommen,  über  die  sie  von  dem  Stößer  p  in  den 
Ofen  gestoßen  werden.  Sollen  die  Bleche  einzeln 
nacheinander  in  den  Ofen  kommen,  so  werden  sie  vom 
Kran  auf  die  seitlichen  Ausladungen  s  des  Gerü 
gelegt  und  einzeln  vor  den  Stößer  geschoben. 


Nr.  73941«.  William  B.  Hughes  in 
Wissahickon,  Pa.  Walzenstiinder. 

Der  Ständerkopf  a  ist  in  der  Mitte  offen  und 
nimmt  hier  das  Joch  6  auf,  welches  das  Walzwerk 
überbrückt  und  in  die 
beiden  Ständerköpfe  ge- 
legt wird.  Das  Joch  b 
ist  im  unteren  Teil  ver- 
stärkt und  legt  sich  mit 

der  so  entstehenden 
Schulter  c  gegen  die  ent- 
sprechenden Absätze  d 
im  Ständerkopf. 

Zum  Festhalten  des 
Joches*  dienen  die  senk- 
rechten Bolzen  e  mit 
den  Vorsteckern  f  sowie 
die  wagerechten  starken 
Bolzen  g,  welche  (vier 
an  der  Zahl)  durch  die 
Angen  h  i  k  der  Stän- 
derköpfe und  des  Joches 

gesteckt  und  durch 
Keile  /  gesichert  wer- 
den. Die  Zapfenlager  m 

sind  dadurch  leicht 
herausnehmbar,  daß  sie 
mittels  Bolzen  «,  welche 
in  Schlitze  der  inneren 
diesen  festgehalten  werden. 
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34.  Jahrg.  Nr.  23. 


Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Iron  and  Steel  Institute. 

|8cb!oB  Ton  8*it«  138B.) 

Zweiter  Vortragender  war  der  durch  sein  „Hand- 
buch der  Eisenhüttenkunde"  *  anch  den  ausländischen 
Fachgenossen  wohlbekannte  Generaldirektor  der  Penn- 
sylvania Steel  Co.  H.  H.  Campbell.  Seine  Abhand- 
lung tther  „den  Einfluß  von  Kohlenstoff,  Phos- 
phor, Mangan  und  Schwefel  auf  die  Bruch-  | 
festigkeit  von  Martinstahl*  wird  in  einem  der 
nächsten  Hefte  zor  Wiedergabe  gelangen.  Ihm  folgte 
Professor  H.  Bauerman  mit  einem  Vortrag  über: 

Berg-  und  Hüttenwesen  auf  der  Weltausstellung 
Ton  St.  LooU. 

In  „Stahl  nnd  Eisen"  1904  Heft  18  Seite  769  ist 
bereits  ausgeführt  worden,  daß  das  hüttenmännische 
Gewerbe  anf  der  Weltausstellung  von  St.  Louis  nnr 
schwach  vertreten  war,  da  die  ausstellenden  Werke 
sich  zumeist  darauf  beschränkt  haben,  ihre  Roh- 
materialien zn  zeigen,  anstatt  wirkliebe  Erzeugnisse 
ihrer  industriellen  nnd  hüttenmännischen  Tätigkeit 
vor  Augen  zu  führen.  Dieser  Umstand  wurde  auch 
von  Bauerman  hervorgehoben;  er  führte  denselben 
teilweise  anf  die  Einstellung  des  Schmelzbetriebes  im 
Staate  Missouri  zurück,  welche  wiederum  durch  die  Er- 
schöpfung der  ungefähr  144  km  südlich  von  St.  Louis 
gelegenen  berühmten  Eisenerzgruben  sn  Pilot  Knob 
und  Iron  Mountain  bedingt  worden  ist  Zur  Zeit  der 
größten  Blüte  standen  in  diesem  Revier  18  Hochöfen 
im  Betrieb,  welche  indessen  mit  Ausnahme  eines  ein- 
zigen Holzkohlenofens  ausgeblasen  and  zum  Teil  ab- 
gebrochen sind.  Dagegen  bestehen  hier  noch  einige 
nicht  unbedeutende  Stahlwerke,  welche  besonders  in 
beeng  auf  die  billige  Versorgung  mit  Schrott,  den  sie 
von  den  zahlreichen  Maschinenfabriken  beziehen, 
günstig  gelegen  Bind.  Die  geringhaltigen  Eisenerze 
von  Süd-  und  Zentral-Missonri  spielen  gegenüber  den 
Koteisensteinen  vom  Oberen  See  and  den  billigen 
phosphorhaltigen  Erzen  des  Südens  für  die  amerika- 
nische Eisenindustrie  keine  Rolle.  Einen  Ersatz  für 
die  fehlende  Eisenindustrie  bieten  indessen  die  mächtig 
entwickelten  Zink-  und  Bleibüttenbetriebe  in  Missouri, 
Kansas  und  den  benachbarten  Staaten,  welche  zum 
großen  Teil  ihren  Mittelpunkt  in  St.  Louis  haben. 
Zusammen  mit  diesen  Industrien  ist  auch  die  Her- 
stellung von  feuerfesten  Materialien  zur  Blüte  gelangt. 

Unter  den  Ausstellungsgegenständen  der  Eisen- 
industrie erwähnt  der  Vortragende  in  erster  Linie  die 
Abteilung  der  Bethlehem  Steel  Company.  Diese  Firma, 
welche  in  dem  Gebäude  für  Berg-  und  Hüttenwesen 
an  Umfang  den  ersten  Platz  einnahm,  hatte  ein  in 
vollen  Abmessungen  ausgeführtes,  betriebsfähiges  Mo- 
dell eines  Panzerturms  mit  zwei  30,5  cm  -Geschützen, 
mehrere  Geschütze,  ferner  Panzerplatten  und  anderes 
Kriegsmaterial    ausgestellt.      Unter    den  sonstigen 

Jrößeren  Objekten  dieser  Firma  wird  noch  ein  nach 
em  Stahlpreßverfahren  hergestellter  Stahlblock  von 
40 1  Gewicht  hervorgehoben.  Ferner  war  für  den 
Eisenhüttenmann  die  Ausstellung  der  Morgan  Con- 
struetion  Company,  Massachusetts,  mit  ihren  bekannten 
Gasgeneratoren,  Wärtnöfen  und  Walzwerken  von  Inter- 
esse. Ganz  unbedeutend  war  die  Hochofenindustrie 
vertreten;  unter  den  diesbezüglichen  Objekten  wird 
besonders  ein  Modell  der  neuen  Holzkohlenhochofen- 
anlage zu  Marquette  erwähnt,**  welche  dnreh  ihre 

•  ~Stahl  und  Eisen"  1903  S.  662. 
"  .Stahl  und  Eisen"  1904  Heft  16  S.  975. 


Holzverkohlungsanlage  mit  Gewinnung  der  Neben 
erzeugnisse  beachtenswert  ist.    Das  größte  Gußeisen- 
stück  der  Ausstellung  bestand  in  der  Statue  eines  ur- 
zeitlichen Schmiedes,  welche  eine  Höbe  von  17  m  nnd 
ein  Gewicht  von  ungefähr  53 1  hatte.  Eine  instruktiv* 
Zusammenstellung  war  von  der  International  Nickel 
Company,  New  York,  geliefert  worden.    Dieselbe  um- 
faßte Erzproben  der  kanadischen  nnd  neukaledoniachen 
Gruben,  eine  Sammlung  der  in  den  verschiedenen 
Stadien  der  Nickeldarstellung  gewonnenen  Zwischen 
erzeugnisse,  metallisches  Nickel,  wie  es  für  die  ver- 
schiedenen Verwendungsswecke  hergestellt  wird,  osd 
die  bei  der  Nickelverhüttung  als  Nebenerzeugnisse  ge- 
wonnenen Metalle,  wie  Kupfer,  Gold,  8ilber  usw.  AI» 
Beispiele   der    Verschleißfestigkeit   von  Nickelsuhl 
waren    verschiedene   Walzwerksteile,    wie  Walzen. 
Kammräder,  Achsen  usw.,  ausgestellt,  die  dem  Betrieh 
nach    Auswalzen    gewisser   Mengen    (22000  t  bu 
300000 1)  von  Blöcken  oder  Profileisen  entnommen 
waren.    Demselben  Zweck  dienten  die  von  der  Car- 
negie Steel  Company  für  die  Pennsylvania  Railwsj 
Company  hergestellten  Nickelstahlschienen.  Dieselben 
sollen  auf  der  Hauptlinie  der  Pennsylvania-Oesell- 
schaft in  der  sogenannten  Horeshoe-Kurve  bei  Altoen*. 
einer  durch  ihren  massenhaften  Verschleiß  von  Stahl- 
schienen berüchtigten  Stelle,  verlegt  werden.  Von 
dem  Dach  des  Gebäudes  hing  ferner  das  Modell  eine» 
Gußstückes  aus  ßprozentigem  Nickelstahl  herab,  wel- 
ches einen  Zylinder  für  eine  10000  t- Schmiedepress* 
darstellte.    Das  Original  wog  147';«  t  und  gilt  als  du 
schwerste  Gußstück,  welches  bis  jetzt  aus  diesem 
Material  hergestellt  wurde.    Auch  Radreifen,  Kolbes 
Stangen  nnd  andere  Lokomotivteile  werden  an«  3'  V 
prozentigem  Nickelstahl  hergestellt:  um  die  Zähigkeit 
dieses  Stahls  vor  Augen  zu  führen,  war  eine  fertig* 
Kolbenstange  in  kaltem  Zustande   zu  einem  Knoten 
zusammengezogen    worden.     Hochprozentige  Nickel- 
legierungen stehen  in  Amerika  nicht  in  Gunst,  es  be- 
stehen vielmehr  Bestrebungen,  an  deren  Stelle  das 
reine  Nickelmetall  in  Kesseln  und  anderen  starker 
Verrostung  ausgesetzten  Stellen  zu  verwenden.    In  der 
Ausstellung  war  diese  Fabrikation  dnreb  einen  Satz 
Lokonintivkesselröhren  aus  reinem  Nickel  vorgeführt: 
im  praktischen  Betrieb  sind  derartige  Köhren  indessen 
noch  nicht  verwendet  worden,  auch  dürften  sich  die 
Kosten  der  Herstellung  wahrscheinlich  für  den  be- 
absichtigten Zweck  zu  hoch   stellen.    Neben  Nicket- 
stahl  war  auch  Manganstahl  gut  vertreten;  letzterer 
hat  besonders  beim  Bau  der  von  der  Taylor  Iron  and 
Steel  Company  in  High  Bridge  N.J.  ausgestellten 
Zerkleinerung»-  und  Siebmaschinen  eine  ausgedehnte 
Verwendung  gefunden.    Wie  schon  in  früheren  Be- 
richten erwähnt,  war  der  Eisenerzreichtum  der  Ver- 
einigten Staaten  durch  zahlreiche  Muster  in  den  Samm- 
lungen der  Einzelstaaten  in  großer  Vollständigkeit 
zur  Anschauung  gebracht    Unter  den  neu  entdecktes 
noch  unaufgeschlossenen  Feldern  sind  besonders  die 
jenigen  in  Wyoming  und  Utah  erwähnenswert.  L?U 
tere  führen  dichten  Rot-  und  Magneteisenstein  nid 
die   Vorräte   werden    angeblich    auf  500  Million'» 
Tonnen  mit  64  bis  68  %  Eisen  geschätzt.    Die  Erz? 
der  Grube  Sunrise  in  Wyoming  bestehen  aus  phosphof- 
freiem  Roteisenstein  mit  60  bis  68  °/o  Eisen;  . sie  bil- 
den das  hauptsächliche  Rohmaterial  für  die  Öfen  der 
Colorado  Fuel  and  Iron  Works  in  South  Pueblo.  Der 
Abbau   erfolgt  mittels   Dampfschaufel;  die  tägliche 
Förderung  beträgt  etwa  2000 1,  doch  will  man  s*/b 
Fertigstellung  eines  im  Absinken  befindlichen  Schachte» 
vom  Tagbau  zum  Tiefbau  übergehen. 
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Die  Stadt  St.  Louis  genießt  den  Vorteil  einer 
außerordentlich  billigen  Brennstoffversorgung,  da  sie 
in  anmittelbarer  Nibe  des  .Illinois-  Kohlenfelde*  liegt, 
welches  ein  regelmäßige«  Flöz  von  2,1  m  Mächtigkeit 
enthält  Der  Abbau  ist  leicht  und  billig,  und  in  einem 
Umkreis  von  etwa  96  km  arbeiten  60  Gruben  in 
Tenfen,  die  selten  über  180  m  hinausgehen.  Die 
Förderung  der  einseinen  Gruben  beträgt  von  200  bis 
2500  t  täglich  und  der  Preis  stellt  sieb  ab  Waggon 
in  East  St.  Louis  auf  2  bis  Ss  f.  d.  Tonne.  Die 
Mächtigkeit  des  Flözes  wurde  durch  eine  Sammlung 
von  Kohlenblöcken  vor  Augen  geführt.  Das  größte 
Stück  ist  ein  Block  von  1,8  X  2,1  X  2,6  m  (die  letzte 
Abmessung  entspricht  der  Mächtigkeit  des  Flüzes), 
welcher  14  t  wiegt.  Im  allgemeinen  war  der  Kohlen- 
bergbau hauptsächlich  durch  Samminngen,  Karten  und 
Modelle  vertreten.  Als  den  interessantesten  Aus- 
stellungsgegenstand in  dieser  Abteilung  bezeichnete 
Kauerman  die  staatliche  Anlage  zur  Prüfung  von 
Brennmaterialien,  die  von  der  United  States  Geological 
Survey  vorgefübrt  wurde.  Dieselbe  umfaßte  drei 
Dampfkessel,  eine  850  P.  S.-Dampfmaschine,  welche 
e\ne  Gleichstrom- Dynamo  von  250  KW.  trieb,  eine 
275  P.  8.- Westinghonse-Gasmaschine  mit  einer  kleine- 
ren Dynamo,  eine  Kohlenaufbereitungsanlage,  einen 
rotierenden  Trockenapparat  für  Braunkohle  und  andere 
wasserreiche  Brennstoffe,  zwei  Brikettmaschinen  und 
drei  kleine  Bienenkorböfen.  Ferner  gehörten  dazu 
ein  großer  Generator  mit  Skrubber  und  Gasbehälter 
und  ein  Laboratorium  für  chemische  Untersuchungen 
und  kalorimetrische  Bestimmungen.  Unter  den  Aus- 
stellungsgegenständen der  Koksindustrie  werden  die 
Erzengnisse  der  Destillationskokereien  und  Zeich- 
nungen der  neuen  Yerkoknngsanlagen  der  Lackawanna 
Steel  Company*  besonders  hervorgehoben. 

In  derselben  Sitzung,  in  welcher  die  genannten 
beiden  Abbandlungen  zur  Verlesung  kamen,  sprach  als 
dritter  Redner  C.  V.  Bellamy  über  eine 

WeftUfrlkantache  SchmelzhHtte, 

deien  primitive  Einrichtungen  an  die  Urzeit  der  Eisen- 
darstellung erinnern,  obgleich  die  Entfernung  der  Hatte 
von  der  Küste  nur  wenige  Tagereisen  betragt.  Dieser 
Umstand  erklärt  sich  daraus,  daß  die  dortige  Bevölke- 
rung erst  vor  ganz  kurzer  Zeit  mit  der  Außenwelt  in 
Berührung  gekommen  ist.  Der  Distrikt,  in  welchem 
dieser  primitive  Betrieb  besteht,  liegt  in  dem  Hinter- 
land der  englischen  Kolonie  Lagos  in  Westafrika,  bei 
dem  Städtchen  Oyo,  etwa  56  km  nördlich  von  Ibadan, 
•ier  Endstation  einer  Eisenbahn,  welche  diesen  Ort  mit 
Lagos,  dem  Hauptort  dieser  Kolonie,  verbindet.  Die 
Entfernung  von  Lagos  nach  Ibadan  betragt  202  km. 
Die  Schmelzwerke  liegen  bei  einem  Dorf,  dessen  etwa 
120  Seelen  betragende  Einwohnerschaft  sich  fast  aus- 
schließlich mit  der  Gewinnung  und  Schmelzung  von 
Eisenerzen  beschäftigt.  Die  Lagerstätte,  welche  eine 
Mächtigkeit  von  1,8  m  besitzt,  besteht  zum  großen 
Teil  aus  Roteisensteinknollen,  welche  in  Ton  einge- 
bettet sind.  Die  Erze  werden  mit  den  rohesten  Werk- 
zeugen gewonnen,  Uber  einem  Holzfeuer  geröstet,  in 
einem  hölzernen  Mörser  zerkleinert,  in  den  einfachsten 
Gefäßen  gewaschen  und  alsdann  in  einem  aus  Lehm 
hergestellten  primitiven  Stückofen  verschmolzen.  Der 
Ofen,  welcher  einen  kreisförmigen  Raum  von  etwa 
2,2  m  Durchmesser  einnimmt  und  durch  Bieben  roh 
gemauerte  Pfeiler  verstärkt  ist,  wird  oben  durch  eine  ! 
Kuppel  geschlossen,  in  dessen  Mitte  eine  Öffnung  von  | 
etwa  280  mm  Durchmesser  für  den  Abzug  der  Gase 
freigelassen  ist.  Der  innere  Durchmesser  des  Ofens 
beträgt  an  seiner  weitesten  Stelle,  welche  in  dem  Niveau 
der  Hüttensohle  liegt,  762  mm,  und  der  Boden  des 
Ofens  befindet  sich  etwa  610  mm  nnter  diesem  Punkt. 
Die  Höhe  des  Ofens  beträgt  1,5  m.    In  der  Mitte  des 
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Ofenbodens  ist  eine  Öffnung  von  76  bis  100  mm  Durch- 
messer, durch  welche  der  Ofen  mit  einem  nnter  der  , 
Hüttensohle  liegenden  Kanal  in  Verbindung  steht, 
i  Auf  der  Vorderseite  des  Ofens  befindet  Bich  eine  weite 
Öffnung,  durch  welche  der  Ofen  zugänglich  ist.  Die 
tönernen  Windformen  sind  610  mm  lang  und  haben 
einen  inneren  Durchmesser  von  88  mm.  Der  Schmelz- 
prozeß dauert  etwa  86  Stunden.  Die  Wind  formen 
werden  zu  je  zwei  übereinander  in  sechs  zwischen  den 
Pfeilern  liegende  Öffnungen  eingesetzt,  welche  bei 
Beginn  des  Betriebes  ebenso  wie  die  Öffnung  im  Boden 
durch  Ton  geschlossen  werden.  In  die  Öffnung  an  der 
Stirnseite  des  Ofens  werden  nach  Beschicken  und  An- 
feuern des  Ofens  drei  Düsenpaare  eingelegt,  so  daß  also 
im  ganzen  mit  18  Formen  geblasen  wird.  Der  Querschnitt 
der  Öffnung  in  der  Kuppel  des  Ofens  beträgt  etwa  das 
21/»  fache  des  Gesamtquerschnitta  der  Düsen.  Das  Ver- 
fahren wurde  von  dem  Vortragenden  eingehend  beschrie- 
ben. Die  Erze  sind  nach  den  von  F.  W.  Harbord 
gemachten  Analysen  quarzige  Roteisensteine  mit 
36,67  */o  Eisen.  Die  ans  dem  Ofen  herausgeholte  Luppe 
stellt  ein  stahlartiges  Erzeugnis  mit  niedrigem  8chwefel- 
und  Phos hporgeh alt  dar,  welches  an  die  Schmiede  der 
Umgegend  verkauft  und  von  diesen  einem  Frisch- 
prozeß unterworfen  wird. 

In  der  an  demselben  Tage  abgehaltenen  Nach- 
mittagssitzung sprach  J.  M.  Gl ed hilf  aus  Manchester 
über  „Die  Entwicklung  und  Anwendung  des 
Schnelldrehstahls".  Wir  behalten  uns  vor,  auch 
auf  diesen  Vortrag  in  einem  der  nächsten  Hefte  zurück- 
zukommen. Außer  den  genannten  Vortragen  lagen 
noch  zwei  Abhandlungen  vor,  von  denen  nur  die 
Titel  verlesen  wurden.    E.  Dem  enge  behandelte 

Di«  Ausnutzung  des  Abdampfes  nach  System 
Rateau 

etwa  wie  folgt: 

Für  Maschinen  mit  unterbrochenem  Betrieb,  bei 
denen  die  Anwendung  von  Mehrfachexpansion  oder 
von  überhitztem  Dampf  keinen  oder  nur  geringen  Er- 
folg verspricht,  bildet  der  Verlust  der  in  dem  Ab- 
dampf  enthaltenen    Energie   einen    sehr  fühlbaren 
Mangel.     Das  gilt  besonders  für  Walzwerks-  nnd 
Bergwerksmaschinen.     Von  den   Versuchen,  diesem 
Mangel  abzuhelfen,  haben  besonders  diejenigen  von 
Rateau,  Professor  an  der  Ecole  des  Mines,  Paris,  Erfolg 
gehabt.    Prof.  Rateau  verwendet  Regenerativ-Dampf- 
sam ml  er  in  Verbindung  mit  Niederdrucktnrbinen,  die 
direkt  mit  Dynamomaschinen,  Pumpen  oder  Zentri- 
fugalgebläsen zu  kuppeln  sind.    Der  Dampfsammler 
dient  dabei  als  Vermittler  des  Ausgleiches  zwischen 
der  stoßweisen  Abgabe  des  Abdampfes  durch  die 
Dampfmaschine  nnd  der  stetigen  Aufnahme  durch  die 
Turbine,  übernimmt  also  hier  die  Funktionen  des 
Schwungrades  der  Dampfmaschine.   Rateau  hat  bis- 
her drei  Arten  Sammler  erprobt:  den  Verbnndsammler 
mit  gußeisernen  Trögen  voll  Wasser,  den  Wasser- 
sammler nnd  den  Alteisensammler.    Ihre  Wirksam- 
keit beruht  darauf,  daß  jeder  Dampfstoß  das  Eisen 
erhitzt  und  das  Wasser  mit  Dampf  sättigt;  diese  auf- 
gespeicherte Energie  führt  zur  Nach  Verdampfung  bei 
Druck  Veränderung  im  Akkumulator.    Von  der  Primär- 
maschine  (Dampfmaschine)  geht  der  Dampf  durch  den 
Sammler  in  die  Sekundärmaschine  (Turbine).  Bei 
dieser  Anordnung  spricht  Professor  Rateau  von  einer 
Niederdrucksekundärmascbine.  Diese  muß  notwendiger- 
weise eine  Turbine  sein,  da  eine  Kolbenmaschine  zu 
große  Zylinderabmessungen  bedingen  würde,  nnd  da 
anderseits  die  Niederdrucktnrbine  ihren  größten  Wir- 
kungsgrad gerade  mit  Dampf  geringer  Spannung  durch 
weitestgehende  Expansion  erzielt   Diese  Art  der  An- 
lage genügt  nicht  mehr,  wenn  die  Sekundärmaschine 
bei  Stillstand  der  Primärmaschine  weiterlaufen  soll. 

Für  diesen  Fall  geht  Professor  Rateau  zur  Ver- 
bundturbine über,  deren  Wirksamkeit  sich  leicht  er- 
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klärt.  Während  des  Stillstandes  der  Primärmaschine 
"  geht  der  Dampf  von  dem  Kessel  zur  Hochdrucktorbine 
und  von  dieser  zur  Niederdruckturbine.  Arbeitet  die 
Primärmaschine,  so  gibt  sie  ihren  Abdampf  an  die 
Niederdruckturbine  ab,  die  also  ihren  Dampfbedarf 
entweder  aus  der  Hochdruckturbine  allein  oder  aus 
ihr  und  dem  Sammler  der  Primäranlage  gleichzeitig 
deckt;  die  Entnahme  der  Hochdruckturbiue  an  Frisch- 
dampf wird  in  letzterem  Kall  entsprechend  ein- 
geschränkt. Ist  eine  Zentralkondensationsanlage  be- 
reits vorhanden,  so  können  Sammler  und  Turbine 
zwischen  Dampfmaschine  und  Kondensator  eingeschaltet 
werden.  E.  De  menge  weist  nun  an  verschiedenen 
Beispielen  nach,  daß  sich  Anschaffungs-  und  Betriebs- 
kosten derartiger  Turbinenanlagen  wesentlich  geringer 
stellen  als  die  von  Kolbenmaschinen  gleicher  Nutz- 
leistung. 

In  den  Donetzwerken  nutzt  eine  Rateau-Tnrbine 
den  Abdampf  einer  dreizylindrigen  Dampfmaschine 
für  ein  Schienenwalzwerk"  zom  Antrieb  von  vier 
Generatoren  von  je  330  P.  S.  aus ;  die  beabsichtigte 
Hinzunahme  des  Abdampfes  einer  zweiten  Dampf- 
maschine würde  die  Gesamtleistung  auf  2000  P.  S. 
steigern ;  die  erzeugte  elektrische  Energie  wird  zu 
Licht-,  Kraft-  und  Heizzwecken  verwendet.  Uebr. 
Poensgen,  Düsseldorf,  haben  eine  Anlage  projektiert, 
die,  einer  vorhandenen  Zentralkondensation  angepaßt, 
den  Abdampf  der  Walzenzugmaschinen  und  Dampf- 
hämmer zum  Speisen  einer  650pferdigen  Niederdruck- 
turbine verwerten  soll,  die  i hiersei ts  eine  (Jleichstrom- 
dvnamo  antreibt.  Die  Hinzunahme  des  Hammer- 
abdampfes wird  durch  den  Akkumulator  ermöglicht, 
der  die  Gefährdung  des  Vakuums  durch  die  Unregel- 
mäßigkeit und  Heftigkeit  des  Auspuffs  ausschließt. 

Die  zweite  nur  verlesene  Abhandlung  von  A.  Mc 
William  und  W.  H.  Hat  fiel  d  aus  Sheffield  über  das 

Saure  Martlnrerfahren 

bezieht  sich  anf  denselben  Gegenstand,  welcher 
von  den  beiden  Verfassern  bereits  auf  der  Fruh- 
jahrsversammlung  im  Jahre  1902  behandelt  worden 
ist.*  In  der  Diskussion  war  damals  im  Gegensatz 
zu  den  Verfassern  die  Meinung  fast  allgemein  ver- 
treten worden,  daß  man  eine  außerordentlich  hohe 
Temperatur  im  Martinofen  erreichen  und  erhalten  müsse, 
um  den  Siliziumgehalt  im  Metallbade  anzureichern. 
Demgegenüber  halten  aber  die  Verfasser  die  Meinung 
aufrecht,  daß,  obgleich  eine  höhere  Temperatur  natür- 
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licherweise  die  (wahrscheinlich  Rtattfimlende)  Wechsel- 
Wirkung  zwischen  dem  Kohlenstoff  im  Stahl  and  der 
überschüssigen  Kieselsäure  in  der  Schlacke  beschlennigt, 
doch  bei  der  im  Martinofen  herrschenden  Temperatur 
die  chemische  Zusammensetzung  der  Schlacke,  be- 
sonders der  jeweilige  Silizierungsgrad ,  den  Faktor 
bildet,  von  welchem  eine  Zu-  oder  Abnahme  des 
Siliziumgehalts  im  geschmolzenen  Stahl  abhängt.  Zar 
Bestätigung  dieser  Meinung  haben  Mc  William  nid 
Hatfield  versuchsweise  einem  Stahlbade  acht  Zentner 
Ziegelsteine  mit  einem  Kieselsäuregehalt  von  78,9  ",<. 
innerhalb  drei  Minuten  zugesetzt,  worauf  trotz  der 
starken  Abkühlung  ein  wenn  auch  langsames,  so  doch 
stetiges  Steigen  des  Siliziumgehalte  eintrat  Die  Einzel- 
heiten dieses  Versuchs  sind  aus  nachstehender  Tabelle 
ersichtlich;  man  erkennt  aus  derselben,  daß  der  Si 
üziumgehalt  vor  dem  genannten  Zuschlag  ziemlich 
niedrig  und  in  langsamem  Abnehmen  begriffen  war, 
während  nach  dem  Zuschlag,  welcher  den  Kieselsäure- 
gehalt  der  Schlacke  vermehrte  und  das  Bad  abkühlte, 
der  Siliziumgehalt  allmählich  stieg.  Wegen  einiger 
weiterer  Versuche,  dio  Zusammensetzung  der  Schlacke 
durch  Zuschlag  von  Kalk  und  Magnesia  zu  ändern, 
sei  auf  den  Vortrag  selbst  verwiesen. 


Bei  dem  Festmahl,  welches  am  Abend  des  26.  Ok- 
tober in  dem  großen  Ballsaal  des  Waldorf- Astoria 
Hotels  stattfand,  waren  über  350  Teilnehmer  anweiend; 
unter  ihnen  befanden  sich  auch  mehrere  deutsche  Eisen- 
hüttenleute,  u.  a.  E.  D.  Meier,  Jos.  Custodia, 
F.  Sauer,  Bergrat  Mauretz,  Paul  Schmidt. 
Dr.  Weiskopf,  K.  Diesel  und  F.  Grüneberg. 
Nach  Ausbringung  des  offiziellen  Toasts  durch  den 
Präsidenten  A.  Carnegie  sprach  Sir  James  Kitson 
auf  das  amerikanische  Empfangskomitee. 

Ch.  Kirchhoff,  der  Vorsitzende  des  Komitees 
betonte  in  seiner  Erwiderung  die  guten  Beziehungen 
zwischen  dem  Iron  and  Steel  Institute  und  »einen 
amerikanischen  Wirten.  Er  sprach  die  Zuversicht  an«, 
daß  man  davon  zurückgekommen  sei,  die  Amerikaner, 
wie  das  manchmal  geschehen  sei,  als  große  Prahler 
oder  exzentrische  Menschen  anzusehen.  Der  Wechsel 
der  letzten  10  Jahre  habe  gezeigt,  daß  das  Kind  der 
englischen  Eisenindustrie  jenseits  des  Ozeans  zu  schwer 
geworden  sei ,  um  noch  länger  auf  der  Mutter  Schoß 
zu  sitzen,  und  daß  es  für  beide  Teile  besser  sein  werde, 
nunmehr  Seite  an  Seite  zu  stehen.  Redner  venrie- 
auch  auf  das  Bestreben  der  Stahlerzenger  in  den 
führenden  Ländern,  den  Fortschritt  der  Eisenindustrie 
in  freundschaftlichem  Wettbewerb  zu  fördern.  Er 
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an.  Die  Mehrzahl  begab  sich  direkt  nach  Philadelphia, 
während  etwa  90  Teilnehmer,  einer  Einladung  der 
Kethlehem  Steel  Company  folgend,  die  Bethlehem- 
Stahlwerke  besachten.  Hier  besichtigte  man  zunächst 
•las  Preliwerk,  wo  ein  runder  Block  Ton  1098  mm 
Durchmesser  und  25,4  t  Gewicht  zu  einem  183  mm- 
Kanonenrohr  ausgesch miedet  wurde.  In  dem  Martin- 
werk  beobachtete  man  die  Herstellung  eines  im  flüssigen 
Znstand  geprellten  Stahlblocks  von  915  mm  Durch- 
messer und  19,8  t  Gewicht,  wie  sie  zu  Mänteln  für 
fünfzöllige  Geschütze  benatzt  werden.  Ferner  wurde 
in  Gegenwart  der  Besucher  ein  Stahlblock  für  Panzer- 
platten vou  58,5  t  Gewicht  und  den  Abmessungen  von 
H130  X  782  X  484  mm  Tür  die  Gürtelpanzerung  des 
Linienschiffs  „Connecticut1*  gegossen ;  die  Herstellung 
'ler  Panzerplatten  erfolgte  nach  dem  Kruppverfahren. 
Außer  den  genannten  Gebäuden  wurden  noch  die 
■Stahlgießerei ,  die  mechanische  Werkstatt  und  die 
Panzerplattenwerkstatt  besichtigt.  Von  Philadelphia 
ivos,  wo  wiederum  eine  Vereinigung  der  gesamten  Teil- 
nehmer stattfand,  wurden  die  Werften  der  Firmen 
Wra.  Crump  &  Sons,  Ship  &  Engine  Building  Company 
und  New\ork  Shipbuilding  Company,  ferner  die  staat- 
liche Werft  in  Leagne  Island  und  die  Otto-Hoffmann- 
Koksofenanlage  der  Public  Service  Corporation  zu 
('amden  X.  J.  besichtigt.  Letztere  besteht  aus  zwei 
Batterien  von  je  50  Otto- Hoffmann-* )fen,  welche  von 
der  United  Gas  and  Coke  Company  errichtet  sind. 
Das  erzengte  Gas  wird  teilweise  in  Camden  verbraucht, 
teilweise  aber  über  eine  Entfernung  von  etwa  00  km 
nach  Trenton,  der  Hauptstadt  von  New  Jersey,  in 
einer  schmiedeisernen  Leitung  von  314  mm  Durch- 
messer gepumpt,  von  welcher  aus  auch  die  dazwischen- 
liegenden Ortschaften  versorgt  werden.  Von  der 
Koksereeugung,  welche  sich  auf  350  t  täglich  stellt, 
werden  etwa  40°/«  an  Hüttenwerke  (Hochofen  usw.) 
verkauft,  der  Rest  für  den   Hausbrand  zerkleinert 


hoffe,  daß  die  überseeischen  Besucher  als  ein  Ergebnis 
ihrer  amerikanischen  Reise  den  Eindruck  mitnehmen 
»ürden,  dali  «ich  die  amerikanische  Eisenindustrie  auf 
gesunden  Bahnen  bewege. 

Dr.  H.  W.  Raymond,  Sekretär  des  American 
Institute  of  Mining  Enginecrs,  sprach  auf  das  Iron 
and  Steel  Institute  und  seinen  Präsidenten.  Er  ge- 
dachte der  ersten  Sitzung  des  Institute  am  23.  Juni 
1869,  in  welcher  der  erste  Präsident  desselben,  der 
Herzog  von  Devonshire,  in  seiner  Ansprache  eine 
Übersicht  über  den  damaligen  Stand  der  Eisenindustrie 
gegeben  habe.  Schon  damals  wurde  die  Wichtigkeit 
nnd  die  zukünftige  Bedeutung  der  großen  Hochöfen, 
der  steinernen  Winderhitzer,  des  Bessemerkonverters  , 
und  des  Martin  verfahren«  hervorgehoben,  sowie  auch 
der  allgemeine  Ersatz  der  Hämmer  durch  Walzwerke  1 
befürwortet.  Den  Wandel  der  Zeiten  seit  dem  Jahre 
1869  charakterisierte  Raymond  durch  Nebeneinander- 
Stellung  der  Produktionszahlen.  Im  Jahre  1869  betrug 
die  Welterzeugung  von  Roheisen  rund  12  Millionen 
Tonnen,  wovon  England  etwas  weniger  als  die  Hälfte 
lieferte,  während  etwa  je  ein  Achtel  auf  die  Vereinigten 
Staaten .  Deutschland  und  Frankreich  und  der  Rest 
auf  die  übrigen  Länder  entfiel.  Im  vergangenen  Jahre 
stellte  sich  die  Welterzeugung  auf  etwa  47  Millionen 
Tonnen:  hiervon  wurde  in  England,  welches  seine 
Erzeugung  in  der  angegebenen  Zeit  um  etwa  63  7« 
vermehrt  hat,  nicht  ganz  ein  Fünftel  hergestellt,  wäh- 
rend die  Beteiligung  der  Vereinigten  Staaten  bei  einer  | 
Zunahme  von  900  */«  bedeutend  mehr  als  ein  Drittel,  und  i 
diejenige  Deutschlands  bei  einer  Zunahme  von  GIB  %  1 
etwas  über  ein  Fünftel  betrug. 

Nach  Schluß  der  New  Yorker  Versammlung  traten 
die  Teilnehmer  eine  größere 


Unter  den  sonst  noch  besuchten  Werken  sind  die 
Baldwin--  Lokomotivwerke,  die  Werke  der  Link-Belt 
Engineering  Co.,  die  Pencoyd-  und  die  Phönix- Eisen- 
werke sowie  die  Werke  der  Southwark  Foondry  and 
Machine  Company  zu  nennen. 

Am  29.  Oktober  fand  ein  Empfang  der  Mit- 
glieder des  Institute  heim  Präsidenten  der  Vereinigten 
Staaten  in  Washington  statt.  Die  Teilnehmer  kamen 
um  31.  Oktober  in  Pittsburg  an  und  besuchten  am 
1.  November  die  Carnegie-Stahlwerke  in  Honiestead 
und  am  Nachmittag  desselben  Tages  die  Duquesne- 
Stahlwerke.  Hier  waren  es  vor  allem  die  gewaltigen 
Hochofenleistungen,  die  das  Erstaunen  der  Besucher 
erregten.  Der  Hochofen  I  dieser  Gruppe  von  vier 
Öfen  lieferte  nach  den  Angaben  der  Verwaltung  am 
27.  Oktober  806 1,  wodurch  alle  früheren  Leistungen 
Ubertroffen  waren,  und  die  Gesamtleistung  alier  vier 
Ofen  in  dem  genannten  Monat  stellte  sich  auf  75  802  t. 
Am  27.  Oktober  wurden  in  den  vier  Hochöfen  der 
Duquesne- Werke  2740  t  erblasen,  und  in  der  Woche 
vom  22.  bis  29.  Oktober  betrug  die  Erzeugung  des 
Ofens  I  6081  t.  Es  wurde  ferner  mitgeteilt,  daß  in 
einem  dieser  Öfen  1807  979  t  in  einer  Hüttenreise  er- 
blasen wurden  und  die  vier  Öfen  im  ganzen  4  541373  t 
tdine  Wechsel  der  Zustellung  geliefert  haben.  Der 
Ofen  1.  der  am  8.  Juni  1896  angeblasen  wurde,  hat 
30.5  m  Hohe  bei  6,7  m  Kohlensackdurchmesser.  Das 
ans  den  genannten  vier  Öfen  gewonnene  Roheisen  wird 
in  den  I>u<]uesne- Stahlwerken  verbraucht. 

Weiterhin  fanden  Ausflüge  nach  dem  Edgar 
Thomson-Werk  der  Carnegie  Steel  Company  und  nach 
den  Werken  der  Westinghouse  Electric  <fc  Mfg.  Co. 
und  der  Westinghonse  Machine  Company  in  East 
Pittsburg  statt.  Die  große  Bedeutung  Pitts burgs 
für  die  wirtschaftlichen  Interessen  Pennsylvaniens 
geht  aus  dem  Umstand  hervor,  daß  die  Verladungen 
der  Stadt  im  Jahre  1902  88022867  t  betrugen,  dem- 
nach angeblich  größer  waren  als  diejenigen  der  Städte 
London,  New  York,  Antwerpen,  Hamburg  und  Liver- 
pool zusammengenommen.  Die  größte  \  et  ladung  auf 
dem  Wasserwege  wurde  am  24.  Juni  1908  mit 
405  740  t  erreicht.  Von  der  im  Jahr  1902  verladenen 
Menge  entfielen  auf  den  Eisenbahnverkehr  78187200  t 
und  auf  den  Schiffsverkehr  9  841667  t.  Die  Kohlen- 
förderung des  Pittsburger  Distrikts  bezifferte  sich  im 
Jahr  1902  auf  36715644  t  oder  ungefähr  •/»  der  Ge- 
samtförderung der  Vereinigten  Staaten.  Die  Stahl- 
erzeugung betrug  in  demselben  Jahr  6669890  t  und 
war  demnach  um  '/»  Million  Tonnen  größer  als  die 
Gesamtstahlerzcugung  Englands.  Die  Schienenerzeugnng 
stellte  sich  auf  723  700  t  gegen  762000  t,  die  in  ganz 
England  hergestellt  wurden.  Die  Roheisenerzeugung 
betrug  4  328940  t.  Es  gibt  im  Pittsbarger  Bezirk  43 
Hochöfen  mit  einer  jährlichen  Gesamtleistungsfähig- 
keit von  7  1«>9O0Ot  und  15  Bessemer-Konverter  mit 
einer  jährlichen  Leistungsfähigkeit  von  3  983000  t. 
Ferner  sind  116  Martinöfen  und  ein  Talbotofen  mit 
einer  jährlichen  Leistungsfähigkeit  von  8528000  t 
bezw.  68300  t  vorhanden: 

In  Pittsburg  trennten  sich  die  Besucher  des  Kon- 
gresses; etwa  120  Teilnehmer  traten  die  Fahrt  nach 
Cleveland  und  Buffalo  an,  während  sich  die  anderen 
nach  St.  Louis  zur  Besichtigung  der  Weltausstellung 
begaben.  Die  letztere  Gruppe  erreichte  St.  Lonis  am 
4.  November  und  fuhr  nach  dreitägigem  Aufenthalt 
nach  Chicago  weiter.  Hier  wurden  u.  a.  die  neue 
Untergrund-Tunnelanlage  der  Jllinois  Telephone  Co.,* 
die  Anlagen  der  Griffiu  Carl  Wheel  Co.,  die  Mc  Cor- 
mick-Werke  der  International  Harvester  Co.  und  die 
Werke  der  Jllinois  Steel  Co.  besichtigt.  Die  nach 
Cleveland  fahrende  Gruppe  erreichte  diesen  Ort  am 
•i.  November.  Der  erste  Besuch  galt  den  Newburg- 
Werken  der  American  Steel  &  Wire  Co.    Das  dortige 
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Stahlwerk  enthält  sechs  Wellmansche  Kippöfen  von 
je  50 1  Einsatz  nnd  einen  feststehenden  Ofen  and 
liefert  eine  tägliche  GesainU'rzeugnng  von  860  bis 
900 1.  Die  Erzeugung  der  Martinanlage  wird  von 
einem  Blockwalzwerk  verarbeitet,  welchem  auch  ein 
Teil  der  Bessemerstahlerzeugung  zugeführt  wird.  Das 
Walzwerk  liefert  durchschnittlich  1600  t  täglich,  hat 
aber  auch  schon  eine  Leistung  von  1900  t  erreicht 
Ein  zweites  Walzwerk  von  950  t  täglicher  Leistung 
vorarbeitet  nur  Bessemerstahl,  welcher  in  einer 
Bessemeranlage  von  zwei  16  t- Birnen  erblasen  wird. 
Das  in  dem  Newburg-Werk  verarbeitete  Roheisen 
wird  von  dem  „Central  Furnaces"- Hochofen  werk  ge- 
liefert, welches  drei  fertige  und  zwei  im  Bau  be- 
griffene Hochöfen  umfaßt.  Die  ersteren  sind  22,9  m, 
24  m  and  30,6  m  hoch  beibezw.  6,1, 6,1  und  6,7  m  Kohlen- 
sackdurchmesser,  die  letzteren  haben  eine  Höhe  von 
30,5  m  und  27,4  m  and  einen  Kohlensackdurchmesser 
von  6,7  m.  Ein  am  Abend  dieses  Tages  von  den 
Eisen-  und  Stahlindustriellen  Clevelanas  gegebenes 
Festmahl  gab  erneuten  Anlaß  zu  einigen  Reden, 
die  «umeist  technische  Gegenstände  betrafen.  Der 
Sekretär  des  Iron  an  Steel  Institute  B.  H.  Brongh 
sprach  über  den  „Wechsel  im  amerikanischen 
Lisengewerbe  in  den  letzten  14  Jahren", 
E.  Windsor  Richards  feierte  die  „Bedeutung 
des  Namens  Cleveland  für  die  Eisen- 
industrie zweier  Länder",  E.  P.  Martin  be- 
handelte die  „Zukunft  der  Eisenindustrie 
der  Welt",  Ch.  Kirchhoff  die  „Bedeutung 
der  Persönlichkeit  im  Eisenge  werbe"  und 


E.  Bar  ton  das  „Verschwinden  der  Schran- 
ken zwischen  den  Völker n".  Den  Schluß 
machte  J.  Gayley,  welcher  Aber  das  Thema:  „Der 
Bezirk  des  Oberen  Sees  als  ein  Paktor 
Inder  Entwicklung  der  amerikanischen 
Eisenindustrie"  sprach.  Aus  der  letztgenannten 
Ansprache  möge  hervorgehoben  werden,  daß  die 
Fracht  von  den  Lake  Snperior- Gruben  nach  den 
unteren  Seehäfen  gegenwärtig  den  außerordentlich 
niedrigen  Satz  von  2,1  bis  2,6  Pfennig  f.  d.  Tonnen- 
kilometer erreicht  hat,  und  die  Verladeeinrichtnngen 
derart  vervollkommnet  sind,  daß  beispielsweise  der 
Dampfer  „Wolvin",  welcher  10300t  Erz  ladet,  in  den 
Oberen  Seehäfen  in  zwei  Stunden  beladen  und  in  deo 
Lake  Erie- Docks  in  4'/»  Stunden  entladen  wurde.  Der 
Hafen  von  Dulnth  hat  jetzt  einen  größeren  Güterver- 
kehr als  die  Häfen  von  Liverpool  nnd  New  York. 

Der  4.  November  war  noch  dem  Besuch  verschie- 
dener Clevelander  Werke,  unter  anderen  der  Brown 
Hoisting  Machinery  Co.  und  der  Wellman-Seaver 
Morgan  Co.,  gewidmet,  alsdann  erfolgte  die  Abfahrt 
nach  Conneaut,  wo  während  eines  zweistündigen 
Aufenthalte  die  Hafenanlagen  und  Verladeeinrichtongea 
besichtigt  wurden,  und  nach  Buffalo.  In  Bnffalo  bil- 
deten naturgemäß  die  Anlagen  der  Lackawanna 
Steel  Co.*  den  Mittelpunkt  des  Interesses.  Den 
Schluß  der  Rundfahrt  bildete  die  Rückkehr  nach 
New  York,  welche  am  8.  November  erfolgte. 

•  „Stahl  und  Eisen"  1904  Heft  3  S.  165  und 
Heft  6  S.  294. 
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Vereinigte  Staaten.  Von  den  auf  der 
New  Yorker  Versammlung  des  Iron  and  8teel  In- 
stitute am  26.  und  27.  Oktober  gehaltenen  Vorträgen 
hat  zweifellos  derjenige  von  Gayley  über 

Die  Verwendung  yon  trockenem  Gebläsewind 
Im  Hochofenbetriebe 

das  größte  Aufsehen*  erregt.  Die  „Iron  Trade 
Review"  begrüßt  den  Gayleyschen  Vortrag  als  ein 
epochemachendes  Ereignis  nnd  gibt  der  Hoffnung 
Raum,  daß  sich  durch  die  Windtrocknung  eine  Ver- 
billigung  der  Roheisenerzeugung  erreichen  lassen 
erde.  Sie  berechnet  unter  Zugrundelegung  der  in 
tun   genannten  Vortrag  gemachten  Angaben  sowie 


dem  genannten  Vortrag  gemachten  Angaben  so' 
der  gegenwärtig  herrschenden  Preise  für  Rohmaterialien, 
daß  sich  beim  Hochofenbetrieb  mit  trockenem  Wind 
eine  Ersparnis  von  etwa  1  /  für  die  Tonne  Roheisen 
ergeben  würde,  und  meint,  daß,  wenn  fortgesetzte  Ver- 
suche die  auf  dem  Isabella-Hochofen  werk  gemachten  Er- 
fahrungen bestätigen  (was  allerdings  abgewartet  werden 
muß),  die  Zeit  kommen  werde,  wo  Hochöfen  ohne 
Kühlanlagen  sich  den  mit  trockenem  Wind  arbeitenden 
Hochöfen  gegenüber  in  einer  ähnlichen  schwierigen  Lage 
befinden  würden,  wie  die  kleinen  Hochöfen  mit  eisernen 
Winderhitzern  gegenüber  den  modernen  500 t- Hochöfen.  1 

*  Aach  die  französische  Akademie  der  Wissen- 
schaften hat  sich  in  ihrer  Sitzung  vom  21.  November 
mit  diesem  Gegenstand  beschäftigt.  („Comptes  RenduB" 
Tome  CXXXIX  Nr.  21.) 


Gleichfalls  sehr  gunstig  spricht  sich  Prof.  Howe 
von  der  Columbia- Universität  im  „Iron  Age*  vom 
17.  November  über  das  Galeysche  Windtrocknungs- 
verfahren aus.  Er  sagt  u.  a.,  der  Wert  dieser  Erfindung 
ist  so  groß,  daß  man  sie  ohne  Gefahr,  theatralisch  in 
werden,  kaum  richtig  einschätzen  kann.  Abgesehen 
von  den  kleineren  dadurch  erzielten  Vorteilen,  wie  der 
Verringerung  der  Verloste  an  Feinerz,  Verwendung 
von  phosphorreicherem  Material,  besseren  Regelung 
des  Schwefel-  und  Siliziumgehalts  im  Roheisen,  welche 
zusammen  einen  ungeheuren  Wert  darstellen,  ist  der 
durch  Ersparnis  an  Brennmaterial   erzielte  Gewinn 
überwältigend  groß.    Nimmt  man  die  jährliche  Roh- 
eisenerzeugung der  Welt  zu  46000000  t  an  und 
rechnet  hierfür  einen  Koksverbrauch  von  gleicher  Höhe, 
entsprechend  einem  Kohlenverbrauch  von  66000000  t. 
so  würde  man  durch  das  W  indtrocknungs verfahren, 
wenn  dasselbe  bei  allen  Hochöfen  der  Welt  eingeführ. 
wnrde,  eine  jährliche  Kohlenersparnis  von  18000000  t 
(=  20  */»)  erreichen,  einen  Betrag,  der  größer  ist  als 
die  halbe  jährliche  Kohlenförderung  RaUlamls  oder 
Belgiens.    Nach  H  owes  Meinung  wird  das  Gayleysche 
Gefrierverfahren  ähnlich  wie  seinerzeit  das  Neilsooscbe 
Verfahren  der  Winderhitzung  einen  Siegeszug  durch 
alle  eisenerzeugenden  Länder  antreten.    Howe  sagt 
überhaupt  den  Kälteerzeugungsprozessen   noch  eine 
große  Zukunft  vorher;  dieselben  sollen  o.  a.  nach 
Erschöpfung  der  in  der  Erdrinde  gelegenen,  ziemlich 
beschränkten  Vorräte  von  Eisenerz  als  Mittel  dianen. 
dem  Menschen  den  Weg  in  das  Innere  der  Erde  n 
bahnen  nnd  die  unermeßlichen  Eisenvorräte  dort  tt 
heben.    Im  Gegensatz  zu  den  eben  angeführten,  den 
Gayleyschen   Verfahren    äußerst  günstigen  Urteil« 
verhält  sich  die  englische  Zeitschrift  „The  Engiseer* 
in  einem  unter  dem  18.  November  erschienenen  Leit- 
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artikel  den  Ausführungen  Gayleys  gegenüber  durch- 
aus ablehnend,  indem  sie  der  Meinung  Aasdruck 
gibt,  daß  die  von  Gayley  gesogenen  Schlüsse  falsch 
seien.  Nach  den  Ausführungen  des  „Engineer"  neh- 
men die  bei  den  Gayleyschen  Versuchen  auf  die  Tonne 
Eisen  durchschnittlich  verdampften  91  kg  Wasser* 
bei  einer  Temperatur  von  800'  Fahrenheit  (rund 
425 11  C.)  nur  einen  Raum  von  rund  117  cbtn  ein,  ein 
Betrag,  der  gegenüber  den  in  der  Minute  in  den  Hoch- 
ofen eingeführten  1183  cbm  Luft  vollständig  ver- 
ichwindet.  Es  wird  ferner  berechnet,  daß  die  in  den 
Isabella-Ofen  bei  ungetrocknetem  Wind  während  der 
Versuchszeit  durchschnittlich  eingeführte  Wassermenge 
etwa  einen  täglichen  Koksverbranch  von  945  kg  er- 
forderte, während  sich  die  tatsächliche  Ersparnis  bei 
Betrieb  mit  trockenem  Wind  in  24  Stunden  auf  84,7 1 

5 «stellt  habe.  Auch  diese  beiden  Zahlen  ständen  in 
urchaus  keinem  Verhältnis  aneinander.  Endlich  sei 
noch  zu  berücksichtigen,  daß  die  mit  dem  Gebläse- 
wind eingeführte  Wassermenge  gering  ist  gegenüber 
derjenigen,  welche  mit  dem  aufgegebenen  Erz  in  den 
Ofen  gelaugt.  Der  Berichterstatter  im  -Engineer* 
verwirft  daher  die  Theorie,  daß  der  von  Gayley  be- 
obachtete Rückgang  des  Koksverbrauchs  auf  die  Er- 
sparung derjenigen  Wärmemenge  zurückzuführen  sei, 
welche  erforderlich  ist,  um  die  im  Gebläsewind  vor- 
handene Feuchtigkeit  zu  verdampfen.**  Die  günstigen 
in  dem  Isabella-Hochofen  erzielten  Ergebnisse  seien 
nicht  auf  Rechnung  des  trockenen,  sondern  des  kalten 
Windes  zu  setzen.  Die  Abkühlung  habe  die  Dichtig- 
keit des  Windes  vermehrt,  dementsprechend  sein 
Volumen  vermindert  und  dadurch  die  Leistung  der  Ge- 
bläsemaschine vergrößert.  Die  durch  die  Abkühlung  er- 
reichte Volomenvermindernng  wird  auf  12°/»  berechnet, 
um  denselben  Betrag  sei  daher  die  Dichtigkeit  des  Win- 
des gewachaen.  Die  Besserung  der  Betriebsergebnisse 
sei  so  zu  erklären,  daß  der  Versuchsofen  nicht  mit 
Kfnügend  Wind  arbeitete  nnd  daher  die  normale 
Leistung  selbst  bei  angestrengtem  Gang  der  Gebläse- 
maschine nicht  erzielt  werden  konnte;  es  bedürfe 
indessen  noch  weiterer  Untersuchungen,  um  festzu- 
stellen, ob  die  vermehrte  Dichtigkeit  des  Windes 
and  die  Abwesenheit  einer  kleinen  Menge  Überhitzten 
Dampfes  wirklich  eine  wesentliche  Rolle  in  der 
Ökonomie  des  Hochofenbetriebes  spiele.*** 

Es  sei  bei  dieser  Gelegenheit  noch  daraufhingewiesen, 
daß  Gayley  ein  deutsches  Reichspatent  (Kl.  18  a, 
Nr.  133383,  vom  20.  Juni  1900)  auf  ein  Windtrock- 
u ungg verfahren  besitzt,  über  welches  in  „Stahl  und 
Kisen*  1903  Seite  70  berichtet  wurde.  Nach  der 
Patentbeschreibung  hat  dieses  Verfahren  mit  dem 
auf  dem  Iaabella-Hochofenwerk  durchgeführten  Ge- 
frierverfahren aber  wenig  mehr  gemein  als  das 
Grundprinzip,  nämlich  die  im  Wind  enthaltene  Feuch- 
tigkeit durch  Abkühlung  zu  beseitigen,  ein  Gedanke, 
der,  wie  im  vorigen  Heft  ausgeführt  wurde,  durchaua 
nicht  neu  ist  — 

Ein  zweites  Thema,  welches  anläßlich  dea  Be- 
suches des  „Iron  and  Steel  Institute"  in  amerika- 
nischen Zeitungen  auaführlich  und  mit  nicht  unberech- 
tigtem Stolz  erörtert  wird,  ist  das  Wachstum  der 
amerikanischen  Eisenindustrie  seit  dem  Jahr  1890, 
dam  Jahr,  in  welchem  das  Institute  den  Vereinigten 


*  VergL  „Stahl  und  Eisen«  1904  Heft  22  S.  1294. 
**  Gayley  hat  übrigens  eine  solche  Theorie  über- 
haupt nicht  aufgestellt,  sondern  schreibt  den  Erfolg 
seines  Verfahrens  in  erster  Linie  dem  regelmäßigen 
Gang  des  Hochofens  zu. 

***  Eine  andere  Erklärung  der  bei  den  Gayleyschen 
Versuchen  erzielten  Brennstoffersparnis  gibt  W. 
Schmidhammer  in  seiner  Zuschrift  auf  Seite  1872 


Staaten  seinen  ersten  Besuch  abstattete.  Die  oben 
genannte  Clevelander  Zeitschrift  stellt  bei  dieser  Ge- 
legenheit eine  Betrachtung  an  über  die 

Aussichten  der  fahrenden  VSlker  Im  Wettkampf 


d.  h.  der  Vereinigten  Staaten,  Deutschlands  und  Eng- 
lands, welche  das  Verhältnis  der  drei  Völker  zu- 
einander vom  amerikanischen  Standpunkt  aus  be- 
leuchtet und  daher  für  den  deutschen  Fachgenossen 
nicht  ohne  Interesse  sein  dürfte. 

Vor  14  Jahren  waren  die  Meaabi-Erzfelder  mit 
ihren  nach  Hunderten  von  Millionen  Tonnen  zählen- 
den Vorräten  noch  unentdeckt,  die  amerikanische 
Weißblechindustrie  war  noch  nicht  ina  Leben  getreten, 
die  Verwendung  von  Stahl  anstatt  Holz  und  Stein 
für  Baukonstruktionen  hatte  kaum  begonnen  und  die 
Bildung  der  großen  Stahlvereinigan^en  lag  noch  in 
weiter  Ferne.  Wie  aehr  man  zu  jener  Zeit  die  Ent- 
wicklungsfähigkeit der  amerikanischen  Eisenindustrie 
unterschätzte,  geht  aus  den  folgenden  in  der  damaligen 
Versammlung  dea  Iron  and  Steel  Institute  zur  Dis- 
kussion gestellten  Fragen  hervor:  1.  Werden  die 
Eisen-  und  Stahlwerke  der  Vereinigten  8taaten  im- 
stande sein,  den  gesamten  einheimischen  Bedarf  zu 
decken,  so  daß  eine  Einfuhr  von  Eisen  nnd  Stahl 
überflüssig  wird?  2.  Werden  die  Vereinigten  Staaten 
je  in  den  Wettbewerb  auf  dem  Weltmarkt  für  Eisen 
und  Stahl  eintreten  können?  Die  erste  Frage  wurde 
damals  von  Sir  Lowthian  Bell  im  bejahenden,  die 
zweite  im  verneinenden  Sinn  beantwortet  Bell  führte 
aus,  daß  bei  einem  Kostenpreis  für  Roheisen  von 
18/  f.  d.  Tonne  in  Pittsburg  und  einer  Fracht  von 
2/  bis  zur  Küste  jeder  Wettbewerb  mit  der  englischen 
Eisenindustrie,  ausgenommen  in  den  in  der  Nähe  der 
Vereinigten  Staaten  gelegenen  Ländern,  ausgeschlossen 
sei.  Die  Entwicklung  der  letzten  14  Jahre  hat  die 
Grundlagen  der  Bedachen  Berechnungen  umgestürzt, 
man  hat  es  jetzt  nicht  mehr  mit  Roheisen-,  sondern 
mit  Stahlkosten  von  13/  f.  d.  Tonne  zu  tun;  ferner 
übersteigt  allein  die  Ausfuhr  der  United  States  Steel 
Corporation  an  Stahlknüppeln  und  Fertigerzeugnissen 
den  Betrag  von  1  Million  Tonnen  jährlich  oder  y»  der 
Erzeugung,  und  zwar  geht  von  dieser  Ausfuhr  ein  be- 
deutender Teil  nach  England  selbst  Seit  dem  Jahr 
1890  hat  sich  Deutschland,  vordem  ein  weit 
zurückstehender  Wettbewerber,  auf  den  zweiten 
Platz  geschwungen  und  ist  jetzt  der  wirkliche 
Rivale  der  Vereinigten  Staaten  geworden.  Für 
die  reich eu  Erz-  und  Kohlenschätze,  denen  die  ameri- 
kanische Industrie  ihre  Größe  verdankt  hat  Deutsch- 
land einen  Ersatz  in  seinen  Minettelagern,  der  Destil- 
lationskokerei  und  der  Anwendung  von  Gasmaschinen 
gefunden,  so  daß  manche  deutsche  Werke  in  bezug 
auf  Herabsetzung  der  Gestehungskosten  den  Ameri- 
kanern den  Rang  ablaufen  dürften.  Man  kann  indessen 
im  Zweifel  sein,  ob  es  berechtigt  ist  der  Verbilligung 
der  Erzeugung«-  und  Frachtkosten  allein  eine  aus- 
schlaggebende Bedeutung  beizulegen,  da  doch  auch 
andere  wichtige  Faktoren  mitsprechen.  Die  Vereinigten 
Staaten  haben  jedenfalls  vor  ihren  beiden  Mitbewerbern 
den  Vorzug,  der  größte  Verbraucher  von  Eisen  und 
Stahl  sowohl  im  ganzen  als  auch  auf  den  Kopf  der 
Bevölkerung  zu  sein ;  der  amerikanische  Erzenger,  dem 
überdies  noch  durch  hohe  Schutszölle  der  ausländische 
Wettbewerb  ferngehalten  wird,  braucht  demnach  sein 
Heil  nicht  in  der  Ausfuhr  zu  suchen.  Eine  große 
Bedeutung  muß  auch  dem  Umstand  beigemessen  werden, 
daß  durch  die  großen  Vereinigungen  der  letzten  Jahre 
die  schwachen  Erzeuger  von  Eisen  und  Stahl  aus- 
geschattet sind,  wodurch  das  amerikanische  Gewerbe 
gegen  den  ungünstigen  Einfluß,  welchen  schwache 
und  bankrotte  Gesellschaften  auf  den  Markt  ausüben, 
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vorläufig  sichergestellt  ist.*  Indessen  hat  der  Gang 
der  Ereignisse  in  den  letzten  Jahren  auch  in  Deutsch- 
land zu  ähnlichen  Ergebnissen  geführt.  Für  den  ein- 
getretenen Unischwang  der  Meinungen  ist  es  jeden- 
falls sehr  bezeichnend,  daß  14  Jahre  nachdem  Sir 
Lowthian  Bell  den  Schutzzoll  ah  ein  Hindernis  für 
die  Entwicklung  des  amerikanischen  Eisengewerbes 
bezeichnet  hatte,  in  England  selbst  eine  kräftige  Agi- 
tation für  den  Schutz  der  einheimischen  Eisenindustrie 
gegen  den  amerikanischen  und  deutschen  Wettbewerb 
besteht. 

Die  unter  dem  10.  November  erschienene  Monats- 
statistik  des  „Iron  Age"  läßt  eine  wenn  auch  nicht 
gerade  sehr  bedeutende 

Stelgerung  der  Roheisenerzeugung 

im  Monat  Oktober  erkennen.  Die  Rrzengnng  der 
Anthrazit-  und  Koksöfen  betrug  nämlich  im 

Okiober       September        Auja.t  Juli 
Tonnen         Tonnen  Tonern  Tonnen 

1  472  157    1  374  820    1  188  1 18    1  100  109 

Die  Erzeugung  ist  daher  im  Oktober  gegenüber 
dem  Vormonat  um  97  837  t  gewachsen,  wobei  aber  zu 
berücksichtigen  ist,  daß  der  Monat  Oktober  31  Tage 
zählt,  so  daß  sich  hierdurch  die  für  den  gleichen  Zeit- 
raum berechnete  Zunahme  etwas  vermindert.  Von  der 
Erzeugung  des  Monats  Oktober  entfielen  auf  die  Stahl- 
gesellschaften 988990  t  gegenüber  951478  t  im  Monat 
September.  Die  Erzeugung  der  Stahlgcscllschaften 
hat  sich  demnach  um  36  512  t,  die  der  reinen  Hoch- 
ofenwerke am  62325  t  vermehrt.  Daß  auch  für  den 
Monat  November  eine  kleine  Steigerung  der  Erzeugung 
zn  erwarten  ist,  geht  aus  den  folgenden  Zahlen  für 
die  Wochenleistung  der  Hochöfen  hervor.  Dieselbe 
war  am 

l.NoTember       I.  Oktober      1.  September      I.  Augu«! 
Tonnen  Tonnen  Tonnen  Tonnen 

339  597       314  905       296  792       260  029 

Jedenfalls  deuten  alle  Anzeichen  darauf  hin,  daß 
einschließlich  der  Produktion  der  Holzkohlenhochöfen 
die  Roheisenerzeugung  der  Vereinigten  Staaten  die 
Höhe  von  16'/i  Millionen  Tonnen  erreichen  wird,  ein 
Betrag,  der  zwar  hinter  den  Produktionen  der  Jahre 
1903  und  1902  mit  bezw.  18297  400  t  und  18106448  t 
weit  zniücksteht,  aber  doch  größer  ist,  als  man  zu 
Anfang  des  Jahres  erwarten  durfte.  Gleichzeitig  mit 
dem  Steigen  der  Erzeugung  ist  eine  wenn  auch  geringe 
Verminderung  der  Vorräte  auf  den  Hochofen  werken 
eingetreten.    Dieselben  betrugen  am 


j!    I.  Kot. 

l.Okt. 

1  SV 

1.  AU(Ull 

Tonnen 

..  Tonnen 

Tnnn.-n 

Tonnen 

Osten  .... 

.  1  90  404 

97  939 

105  692 

102  523 

Zentral-  und 

Nordwesten  . 

.  r25t  733 

273  352 

299  019 

317  879 

193  (U3 

215  443 

257  435 

537  498 

564  334 

020  154 

677  837 

Schweden.  Die  Bestrebungen  schwedischer 
Industriellen  sind  bekanntlich  schon  seit  langer  Zeit 
darauf  gerichtet,  di«  reichen  Bodenschätze  des  Landes 
der  einheimischen  Industrie  zu  erhalten,  anstatt  die- 
selben in  das  Ausland  auszuführen.  Der  Entwicklung 
einer  schwedischen  Großeisenindustrie  steht  aber  der 
Mangel  an  mineralischem  Brennmaterial  hemmend  ent 

•  Ks  fragt  sich,  ob  die  Stellung  der  Uuited  States 
Steel  (.'orporation  eine  so  unbedingt  sichere  ist,  wie 
die  amerikanische  Zeitschrift  anzunehmen  scheint. 


gegen  und  es  ergibt  sich  daher  aus  den  Verhältnis*™, 
daß  man  in  dem  waldreichen  Schweden  der  Frage  dei 

Holxrerkohlong  mit  Gewinnung  der  Neben» 
erzeuge  isse 

ein*  sorgfältige  Beachtung  schenkt.  Unter  den  neueren 
für  diesen  Zweck  znr  praktischen  Ausführung  gekom 
menen  Verfahren  ist  u.  a.  dasjenige  von  Aslin*  zu  er 
wähnen.  Aslin  hatte  für  die  Aktiengesellschaft  .Carbo" 

Soße  eiserne  Retorten  von  etwa  9  m  Höhe  und  9oi 
urchmesser  erbaut,  deren  Eigentümlichkeit  darin  le- 
stan'l,  daß  man  die  Heizgase  mittels  eines  eingesetzten 
Rohres  auch  durch  das  Innere  der  Retorte  führte. 
Das  Aslinsche  Verfahren  hat  indessen  keine  befriedi- 
gende Ergebnisse  geliefert,  da  die  Verkohlung  eine  z? 
lange  Zeit  in  Anspruch  nahm,  und  infolgedessen  du 
20  Chargen  jährlich   durchgesetzt   wurden..  Etwas 
bessere  Erfolge  sind  in  Gröndalschen**  Ofen,  die 
aus  gemauerten  Tunneln  von  100  bis  150  m  hinge  be- 
stehen, erzielt  worden.   Eine  solche  Anlage  steht  noch 
bei  Herrängsbolaget  bei  Ala  im  Betrieb;  dieselbe  soll, 
nach   der  schwedischen   Zeitschrift   „ Affärsvärlden". 
,  eine  bessere  Holzkohlenuusbeute  als  das  vorgenannte 
|  Verfahren    liefern;    es    werden    aber    nur  2kg  Ol 
a.  d.  Kubikmeter  gewonnen,  während  die  Ausbeute 
I  miudestens  18  kg  betragen  sollte.    Auch  die  Holl- 
'  kohlenerzeugung  bleibt  um  25  "/o  hinter  der  theoretisch 
urzielbaren    Ausbeute  zurück.     indessen   wurde  da» 
Gröndalsche  Verfahren  nach  den  vom  „Jernkuntoret* 
im  vergangenen  Jahr  angestellten  Ermittlungen  noch 
als  das  beste  angesehen.    Seitdem  ist  noch  ein  andere? 
Verfahren,  das  von  F.  Elfström,  welcher  die  Destil- 
j  lation  des  Holzes  durch  überhitzten  Dampf  bewirkt. 
,  in  einem  Ofen  der  Norländska  Trädestillationsbolapt 
,  bei  Umeä  zur  praktischen  Ausführung  gelangt  und  hat 
angeblich  sehr  befriedigende  Ergebnisse  geliefert.  Das 
Verfahren  soll  einfach,  der  Holzkohlenverbrauch  klein 
und  die  Verkohlungszeit  kurz  (15  bis  20  Stunden) 
:  sein;  besonders  aber  will  man  eine  ziemlich  voll- 
!  ständige  Gewinnung  der  Nebenerzeugnisse  erzielen. 
!  Die  genannte  Gesellschaft  kauft  Baumstümpfe  und  ge- 
winnt  bei  deren   Destillation    als  Haupterzeusrnisse 
Terpentin,  Teer  und  Ole.    Von  der  gewonnenen  Holl- 
kohle wird  die  Hälfte  als  Brennmaterial  verbraucht 
nnd  der  Rest  verkauft.    Die  Anlage  soll  geringe  Bau- 
kosten verursachen,  wenig  Überwachung  und  weDig 
Betriebskraft  erfordern.    Das  Elfströmsche  Verfahren 
ist  auch  von  einer  Sagemuhle  bei  Sundsvall  behufs 
Verwertung  der  Abfälle  erworben  worden,  und  man 
setzt  auf  dasselbe  anscheinend  sehr  große  Hoffnungen.  — 
Nach  der  Abrechnung  zwischen  der  Schwedischen 
Staatsba/  nvcrwaltung  und  der  Luossavara-Kürunavara 
Aktiengesellschaft  hat  der 

Erztrnnsport  auf  der  Ofotenbalin 

im  Monat  Oktober  99  771,1t  betragen,  welche  in  2922 
Wagen  von  Kiiruna  nach  Narvik  befördert  wurden. 
Die  Nutzlast  stellte  sich  daher  auf  etwa  31t  für  den 
Wagen.  Im  ganzen  beziffert  sich  die  von  Januar  bi* 
Oktober  beförderte  Erzmenge  auf  1068  794.8  t,  e? 
fehlten  demnach  an  der  kontraktlich  vereinbarten 
Mindestforderung  zu  Anfang  November  ungefähr 
131 000 1,  so  daß  selbst  bei  etwa  eintretendem  schlechtem 
Wetter  die  Vertragsbedingungen  wahrscheinlich  erfüllt 
werden  können.  In  dem  Monat  Oktober  des  Vorjahr» 
i  stellte  sich  der  Erztransport  auf  117838  t,  während 
sich  der  Gesamttransport  von  Januar  bis  Oktober  auf 
:  780889,2  t  belief.  Die  verhältnismäßig  kleinen  Tran* 
:  portmengen  im  Monat  Oktober  1903  sind  dem  Um- 
stand zuzuschreiben,***  daß  die  Reisen  der  Erzdampfrr 


•  Vergleiche  das  „Jahrbuch  für  das  Eisenhütt« 
wesen*  1.  Jahrgang  S.  19. 
**  Ebenda  8.  20. 

„Affärsvärlden"  vom  11.  November  1804. 
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mit  der  Erzbeförderung  auf  der  Ofoteabahn  nicht  in 
Übereinstimmung  gebracht  and  daher  die  Lager  in 
Narvik  überfüllt  waren. 

Peru.  Peru  verdankt  seinen  alten  glänzenden 
Namen  als  hergbautreibender  Staat  vor  allem  seinem 
Reichtum  an  Edelmetallen  and  nimmt  auch  gegen- 
wärtig unter  den  Qold  and  Silber  erzeugenden  Län- 
dern eine  beachtenswerte  Stellung  ein.  Ferner  hat 
sich  in  den  letzten  Jahren  auch  der  Kupferbergbau 
put  entwickelt,  so  daß  die  Kupfererzeugung  in  dem 
Zeitraum  1898/1902  um  mehr  als  das  2'/» fache,  näm- 
lich von  3089  auf  8128  t  gestiegen  ist.  In  der  Eisen- 
industrie hat  Peru  dagegen  nie  eine  Rolle  gespieit. 
Unter  diesen  Umständen  können  die  von  dem  Berg- 
ingenieur P.  C.  Venturo  im  „Boletin  No.  8  del 
Cuerpo  de  Ingeneros  de  Minos  del  Perntt  besprochenen 

Eisenerz-  and  Kohlenlager  in  Nordperu 

für  die  Entwicklung  einer  inländischen  Eisenindustrie 
möglicherweise  noch  einmal  Bedeutung  gewinnen. 
Eisenerze  finden  sich  bei  Tambo  Grande,  dem  Haupt- 
ort des  gleichnamigen  Distrikts  in  der  Provinz  Piura 
im  äußersten  Norden  der  peruanischen  Republik.  Der  1 
nächste  Hafen  ist  Paita,  welches  mit  Piura,  der  Haupt- 
stadt des  gleichnamigen  Departements,  durch  eine 
Hauptbahn  von  97  km  Länge  verbunden  ist.  Von 
Tambo  Grande  nach  Paita  fuhren  zwei  Wege;  der  , 
eine  über  Piura  besteht  bis  zu  diesem  Platz,  an  welchem 
die  Umladung  der  Güter  in  die  Eisenbahnwagen  erfolgt, 
ans  einem  Manltierpfad  von  70  km  Länge ;  der  andere 
fuhrt  direkt  nach  Paita  über  Sullann,  wo  gleichfalls 
die  Eisenbahn  erreicht  wird;  die  letztere  Linie  ist 
bedeutend  kürzer  und  wurde  vorzugsweise  in  Betracht 
kommen.  Das  Eisenerzlager  liegt  unter  dem  Städtchen 
Tambo  Grande  selbst  und  die  Ausbisse  sind  an  zahl-  ! 


reichen  Stelleu  außerhalb  der  Stadt  wie  auch  in  den 
Straßen  selbst  sichtbar.  Das  Erz  besteht  aus  einem 
teilweise  derben,  teilweise  erdigen  Roteisenstein,  welcher 
gewöhnlich  mit  Quarz  zusammen  auftritt.  Die  Ana- 
lysen von  drei  Erzmustern  ergaben  3G,4  °/«»  26.2  °/° 
und  51,50°/»  Eisen.  Nach  den  Untersuchungen  Ven- 
turos  ist  das  Lager  auf  eine  Länge  von  1050  und  eine 
Breite  von  700  m  nachgewiesen  und  der  sichtbare 
Erzvorrat  wird  bei  einer  durchschnittlichen  Mächtig- 
keit von  5  m  auf  l  179675  t  geschätzt. 

Kohlenlager  finden  sich  angeblich  bei  einem  Jaguay 
Negro  genannten  Ort  im  Distrikt  bei  Querocotillo  in 
einer  Entfernung  von  92  km  von  Jibito,  einer  Station 
der  von  Paita  nach  Piura  führenden  Eisenbahn.  Die 

Sanze  Entfernung  von  den  Steinkohlenlagern  bis  zu 
en  Eisenerzlagern  von  Tambo  Grande  stellt  sich  auf 
135  km.  Die  Kohle  enthält  nach  einer  in  Liverpool 
ausgeführten  Analyse  66,96  °/o  festen  Kohlenstoff, 
28,07  °,'«  flüchtige  Bestandteile  (außer  Wasser  und 
Schwefel),  2,54"/©  Schwefel,  2,15«/»  Asche  und  0,26°/© 
Wasser.  Nach  einem  zweiten  dem  Hauptbericht  an- 
gehängten Bericht  des  Ingenieurs  Duval  soll  das 
Vorkommen  zu  Tambo  Grande  bedeutend  ausgedehnter 
sein,  als  von  Venturo  angenommen  wurde.  Zwei 
weitere  Berichte  beschäftigen  sich  mit  den  in  der  Nähe 
der  Seeküste  gelegenen  Braunkohlenlagern  von 
Tumbes  in  der  Provinz  Paita,  welche  sehr  bedeutend 
sein  sollen.  K  Vahlsen. 

Kulllands  Elsen*  und  Stahlerzeugung  hu  Jnhrc  1908. 

Nach  dem  Bulletin  Nr.  2457  des  „Gomitt-  des 
Forges  de  France"  verteilte  sich  die  Erzeugung  Ruß- 
lands an  Roheisen,  Schweißeisen  und  Stahl  während 
des  Jahres  1908  wie  folgt: 


Roheisen 


Bezirk 

Z.bl 
Werke 

1 

OoDwarcn 
Koheleen           t.  Schmel- 
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t  t 
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1 
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2 
63 
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14 

22  446  16  22  462  13  208 
621  438        39  108           660  546         44  402 

75  036  20  558  95  594  86  176 
1362  307  4  130  1  366  437  91826 
807  988            931            308  914         23  683 

Zusammen         114         2  389  210         64  743          2  451  953        208  695 
Zwischen  den  staatlichen  und  den  privaten  Hütten  verteilte  sich  die  Roheisenerzeugung  folgendermaßen  : 

Staatliche  Hütten   12 

Schweißeisen  ui 

93203 
2  296  007 

id  Schweiß 

3  097             96  300  15885 
61646      ,    2  357  653        192  810 
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20  137 
168  873 
9  984 
40  300 

24  001           2  497 

129  830     ;      3  525 
11125     1  — 
28  730     !  - 

2  192 

Zusammen 

Davon  entfallen  auf: 

73           238  794          193  686     [       6  022             2  192 

Staatliche  Hütten  

9            38  796           14  384           1  813            1  237 
64           199  996          179  302     1       4  709  955 
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Flußstahl. 


Bezirk 

Zahl 
der 
Werke 

kUrtln.Ubl 

mi  .    e.  a 

Halb- 
fabrikate 

1 

fabrikate 

t 

SlablguB 

i 

1  Halb- 
fabrikate 

1 

Fertle;- 
fabrikate 

t 

Steblguii 
t 

Helb- 
f»brlkaU 

t 

Fwtlc- 
f»bnk»t» 

t 

Ural  | 

Zentralrußland  

SüdrußlanJ  

Polen  

ü 

88 
9 
16 

,  82  030 
452  850 
829  800 
728  432 

|   271  497 

98  368 
267  796 
188  773 
653810 
291705 

8723 
3  916 
7  475 
10  716 
1074 

803 
49  848 

617  701 

44178 
410  812 

B64 

93 

1848 
253 

,  _ 

1695 
10 

1943 
- 

Zusammen 
Davon  entfallen  anf 

1  76 

j  1  764  109 

1499952 

81904  ||568  362 

454  990    2  658 

1706 

1943 

Staatliche  Hütten  .... 

1  4 
1  71 

38  322 
[1725  787 

19744 
1480208 

2  647 
29  257 

1 568  862 

454  990 

2668 

'  1594 
1  1" 

1943 

Der  Gesaaitverbranch  Rußlands  an  Roheisen 
1898  bis  1908 

ist  aus  nachstehender  Tabelle  ersichtlich,  in  welcher 
die  Erzeagnngs-  und  die  Einfuhrziffern  zusammen- 
gestellt Sind:  BoheUen-     Bob.!..»-  , 

Jfthr  erieocaBf       elnf.hr  Zeeanimen 

I  I  t 

1898.  ...  2  221701  99819  2  821  620 

1899.  .  .  .  2  672478  136  723  2  809  201 

1900.  .  .  .  2  896  628  51728  2  947  351 
19öl  .  ...  2831676  80221  2861  897 

1902.  .  .  .    2  660  128     18247   2  678  375 

1903.  ..  .    2  463  963     18  696   2  467  648 


Schnelligkeit  im  Bau  von  Kriegsschiffen. 

In  Heft  22  von  „Stahl  and  Eisen"  wurde  darauf 
hingewiesen,  daß  der  amerikanische  Schiffbau  in  bezog  , 
auf  die  Schnelligkeit  des  Baues  von  Kriegsschiffen  trotz  i 
seiner  gerühmten  Erfolge  hinter  dem  deutschen  Schiff-  I 
bau   zurückbleibt.    Wie  aus   dem  von  Ernst  A. 
Heden  in  Heft  21  Seite  197  der  „Teknisk  Tidskrift" 
gemachten  Ausführungen  hervorgeht,  ist  diese  Be- 
obachtung   auch    von   ausländischen  Fachgenossen 
gemacht  worden.   Heden  sagt  nämlich: 

Die  Vereinigten  Staaten  müssen,  um  ihre  nach 
dem  spanisch-amerikanischen  Krieg  begonnene  Kolonial- 
politik aufrecht  erhalten  zu  können,  eine  starke  Flotte 
und  die  nötige  Anzahl  von  Schiffswerften  haben,  um 
erster«  bauen  und  instand  halten  zu  können.  Bei 
dem  Verlangen  nach  einer  „greater  navytt  ist  es  recht 
wohl  möglich,  daß  die  Vereinigten  Staaten  Deutsch- 
land als  ihren  künftigen  Gegner  im  Auge  haben,  und 
ein  Vergleich  liegt  um  so  näher,  als  diese  beiden 
Mächte  zur  See  gegenwärtig  gleiche  Stärke  besitzen 
und  beide  bestrebt  sind,  in  der  Anschaffung  von  neuem 
.Seekriegsmaterial  gleichen  Schritt  zu  halten.  Dabei 
ist  es  recht  auffallend,  daß  die  Amerikaner,  die  sieh 
doch  auf  anderen  Industriezweigen  durch  Schnelligkeit 
und  Billigkeit  ihrer  Arbeiten  auszeichnen,  gerade  in 
diesem  speziellen  Falle  den  kürzeren  zu  ziehen 
scheinen.  Das  beruht  aber  zum  großen  Teil  darauf, 
daß  sie  im  Schiffbau,  wo  so  viele  verschiedene  Ar- 
beiten vorkommen,  unmöglich  dieselbe  Spezialisierung 
und  Arbeitsteilung  anwenden  können,  wie  bei  der  l 
Massenfabrikation  anderer  Artikel,  in  der  gerade  die  j 
Starke  liegt 

In  Deutschland  wird  die  Ausgestaltung  der 
Flutte  nach  einem  im  voraus  festgesetzten  Plan  und  I 

mit  militärischer  Pünktlichkeit  durchgeführt,  während  i 


inj  dem  republikanischen  Amerika  zu  viele  and  zu 
verschiedene  Meinungen  geltend  sind  und  außerdem 
das  Zusammenarbeiten  der  Regierung  mit  den  Privat- 
werften ein  recht  schlechte«  ist.  Die  Pläne  für  die 
neuen  Kriegsschi fle  werden  in  den  Vereinigten 
Staaten  ort  nur  ganz  oberflächlich  aasgearbeitet  und 
bei  weitem  nicht  mit  deutscher  wissenschaftlicher 
Gründlichkeit,  was  dann  eine  Menge  von  Änderungen 
während  des  Baues  zur  Folge  hat,  wodurch  dieser 
selbst  wieder  in  die  Länge  gezogen  wird.  Dun 
kommt  noch  der  Umstand,  daß  es  schwierig  ist,  taug- 
liche Konstrukteure  im  Marinedienst  zu  halten,  wu 
wiederum  darauf  zurückzuführen  ist,  daß  die  Vorliebe 
des  Amerikaners  für  den  Wehrstand  nicht  stark 
genug  ist,  um  ihn  darin  festzuhalten,  nnd  gar  dann, 
wenn  er  glaubt,  in  der  Privarpraxis  bessere  Aussichten 
zu  haben.  Bei  einigermaßen  guter  Konjunktur  ist  et 
fast  unmöglich,  das  erforderliche  Material  innerhalb 
der  vorgeschriebenen  Zeit  zu  erhalten,  und  außerdem 
hält  es  recht  schwer,  brauchbare  Arbeiter  für  den 
Schiffbau  zu  bekommen;  beides  zusammen  ab*?r  h»t 
zur  Folge,  daß  die  Bauzeiten  für  die  Kriegsfahrztn^ 
in  Amerika  oft  mehr  als  doppelt  so  lang  sind  wie 
ursprünglich  angenommen.  Die  amerikanischen  Kriegs- 
schiffe stehen  dabei  im  Verhältnis  zu  ihrer  Größe  in 
konstruktiver  Hinsiebt  hinter  den  deutschen  zurück. 
Diese  Mängel  in  der  Konstruktion  der  Kriegsschiffe 
werden  indessen  nach  und  nach  verschwinden  und 
Amerika  wird  vermöge  seiner  größeren  finanziellen 
Hilfsmittel  im  Laufe  der  Zeit  Deutschland  leicht  ein- 
holen können. 


Schadenersatzforderung  wegen  Nlchterfullnnf 

eines  Vertrages. 

Nach  der  Behauptung  einer  Dampfkesselfsbrik 
soll  ein  Hüttenwerk  die  Lieferung  einer  Wassergai- 
anläge  übernommen  haben.  Dabei  sei  es  für  sie  die 
Hauptsache  gewesen,  daß  mit  Hilfe  des  Wasserg^s 
Wasserkammern,  die  in  die  von  Ihr  gebauten  Dsinff- 
kessel  eingesetzt  werden,  gut,  schnell  und  ohne  Ge- 
fahr geschweißt  werden  konnten.  Diese  Anlage  soll 
unter  der  Zusicherung  im  Auftrag  gegeben  worden 
sein,  dieselbe  sollte  in  4  besw.  6',i  Monaten  von  der 
Bestellung  ab  geliefert  werden.  Trotz  wiederholter 
Mahnung  ist  die  Lieferung  nicht  erfolgt,  auch  nicht 
nach  Ablauf  einer  gestellten  Nachfrist.  Die  Dampf- 
kesselfabrik  erhob  hierauf  gegen  das  Hüttenwerk  Klag« 
auf  Schadenersatz  wegen  Nichterfüllung  des  Vertrag'* 
Die  Beklagte  behauptet  dagegen,  sie  habe  zwar 
Lieferung  der  Wassergasanlage,  nicht  aber  die  Oarsntif 
dafür  übernommen,  daß  sich  mit  derselben  auch  Wssief 
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kaniiueru  schweißen  ließen.  Die«  habe  sie  auch  nicht 
garantieren  können;  denn  wie  auch  Klägerin  gewaßt 
nahe,  hätte  sie  dieses  Verfahren  selbst  nicht  gekannt 
Sie  habe  »war  gewußt,  daß  auf  einem  Werke  in  Ruß- 
land die  Schweißung  von  W&sserkammern  mit  Wasser- 
p&s  geschehe,  und  sei  sie  nach  ihren  Erfahrungen  in 
der  Schweißung  mit  diesem  Gas  überzeugt  gewesen, 
daß  sich  dieses  Problem  auch  hier  lösen  lasse.  8ie 
habe  auch  fortgesetzt  Versuche  in  dieser  Richtung 
gemacht;  eine  Garantie  aber  für  den  Erfolg  derselben 
su  übernehmen,  sei  nicht  möglich  gewesen.  Da  ihr 
nun  diese  Erfindung  nicht  in  einer  die  Klägerin  be- 
friedigenden Weise  gelangen  sei,  habe  Klägerin  auch 
mit  der  in  Auftrag  gegebenen  Wassergasanlage  nichts 
machen  können,  sie  also  auch  gar  nicht  geschädigt. 

Das  die  Klage  abweisende  Urteil  der  Kamroer  für 
Handelssachen  des  betreffenden  Landgerichts  wurde 
am  24.  Oktober  d,  J.  von  dem  sechsten  Zivilsenat  des 
Kölner  Oberlandesgerichts  in  der  Berufungsinstanz 
bestätigt.  Die  Urteilsbegründung  des  Oberlandes- 
gerichts führt  im  wesentlichen  folgendes  aas:  Die 
Auffassung  des  Vorderrichters,  wenn  er  meint,  die 
Anlage  hätte  nach  dem  Vertrage  geliefert  werden 
sullen,  wenn  die  Erfindung  gemacht  sei,  ist  zwar  ver- 
fehlt, vielmehr  steht  auf  Grund  der  zwischen  den 
Parteien  gepflogenen  schriftlichen  Korrespondenzen 
fest,  daß  die  Maschine  binnen  der  bestimmten  Frist 
vollständig  betriebsfähig  and  in  Betrieb  gesetzt  über- 


geben werden  sollte,  also  sofort  geeignet  sei,  Wasser- 

fas  in  der  erforderten  Menge  zu  erzeugen.  Dagegen 
eschränkte  sich  diese  Verpflichtung  nur  auf  die  Liefe- 
rung der  Gaserzeagungsanlage,  umfaßte  aber  nicht 
auch  den  Nachweis  des  Verfahrens,  wie  mit  demselben 
Wassfrkauimern  geschweißt  werden  könnten.  Klägerin 
kann  Schadenersatz  wegen  Nichterfüllung  überhaupt  nur 
verlangen,  wegen  Nichterfüllung  derjenigen  Leistung, 
zu  der  sich  Beklagte  rechtlich  verpflichtet  hatte,  and 
das  ist  lediglich  die  Lieferung  der  Wassergasanlage. 
Die  Nichtlieferung  der  Gasanlage  steht  aber  mit  dem 
von  der  Klägerin  angeblich  erlittenen  Schaden  nicht 
in  Zusammenhang.  Da  Beklagte  nicht  verpflichtet 
;  war,  auch  das  Schweißungsverfahren  innerhalb  der 
Frist  su  liefern,  so  war  die  Anlage  allein  für  die 
Klägerin,  die  sie  nur  zum  Schweißen  der  Wasser- 
kammer benutzen  wollte,  ohne  jeden  Wert.  Es  kann 
zunächst  von  einem  entgangenen  Gewinne  nur  dann 
die  Rede  sein,  wenn  Klägerin  in  der  Lage  gewesen 
wäre,  die  Gaaanlage  auch  zum  Schweißen  der  Wasser- 
kammern zu  benutzen  und  daraus  Gewinn  so  erzielen. 
Ohne  Kenntnis  des  Verfahrens,  das  noch  zu  erfinden 
war,  konnte  Klägerin  aus  der  Anlage  aber  keinen  Ge- 
winn erzielen;  es  ist  wenigstens  nichts  dafür  vor- 
gebracht, daß  die  Anlage  ohne  das  Schweißverfahren 
flr  Klägerin  irgend  einen  Wert  gehabt  hätte.  Ebenso 
verhält  es  sich  auch  mit  dem  erlittenen  positiven 
Schaden. 


Bücherschau. 


Dr.  Oskar  Stillich,  Dozent  an  der  Humboldt- 
Akademie  in  Berlin :  Eisen-  und  Stahlindustrie. 
Nationalökonomiache  Forschungen  auf  dem 
Gebiete  der  großindustriellen  Unternehmung. 
I.  Band.  Berlin  1904,  Franz  Siemenroth. 
Geh.  6        geb.  7  <M. 

Der  Verfasser  hat  den  Drang  in  sich  verspürt, 
eine  Lficke  auszufallen,  die  auf  dem  Gebiete  der 
deskriptiven  Nationalökonomie  besteht,  weil  die  mono- 
graphische Darstellung  großkapitalistischer  Betriebe 
bisher  ein  fast  unbeschriebenes  Blatt  sei.  Er  stellt 
eine  weitere  Reihe  von  Bänden  über  die  bedeutendsten 
Aktiengesellschaften  des  Kohlenbergbaues,  der  Ma- 
schinenfabrikation, der  Elektrotechnik,  der  Industrie 
der  Nahrnngs-  und  Genußmittel,  der  chemischen  Groß- 
industrie, der  Textilindustrie  sowie  der  Transportgewerbe 
in  Aussicht,  während  er  in  dem  vorliegenden  Bande 
die  eisenindustriellen  Betriebe  des  Hörder  Bergworks- 
und  Hütten  Vereins,  der  llseder  Hätte  und  des  Peiner 
Walzwerks,  der  Dortmunder  Union,  des  Phönix,  sowie 
der  Königs-  und  Laurahätte  bespricht.  Es  hatte  etwas 
Verlockendes  für  ihn,  „diese  unbetretenen  Pfade  zu  wan- 
deln und  dieses  jungfräuliche  Gebiet  zuerst  zu  durch- 
spalten", da  „in  den  Archiven  der  Aktiengesellschaften  ein 
ungeheures  Material  den  Dornröschenschlaf  schläft;  aber 
es  fehlt  in  den  Kreisen  der  Großindustrie"  —  Ver- 
fasser denkt  hier  vorläufig  nur  an  die  Eisenindustrie  — 
.die  doch  der  Wissenschaft  so  unendlich  viel  verdankt, 
das  subjektive  und  objektive  Verständnis  dafür,  diesen 
Dank  zu  erwidern".  Hier  Abhilfe  zu  schaffen,  hält 
sich  der  Verfasser  für  besonders  berufen,  zumal  er  die 
„ausgezeichneten  Vorlesungen  des  Geh.  Bergrats  Prof. 
Dt.  Wedding  an  der  Technischen  Hochschule  zu  Char- 
lottenbure über  Praktische  Eisenhüttenkunde  und 
»eine  zahlreichen  Schriften-  studiert  und  die  genannten 
Hüttenwerke  persönlich  besucht  hat,  wodurch  er  „in 


die  Lage  versetzt  wurde,  der  Schilderung  jenen  Hauch 
von  Frische  und  Lebendigkeit  zu  geben,  welcher  über 
dem  persönlich  wahrgenommenen,  im  Gegensatz  zu 
dem  bloß  aus  trockenen  Geschäftsberichten  geschöpften 
Stoff  Hegt".  „Einem  Besuch  der  Betriebsanlagen  bat 
keines  der  behandelten  Werke  irgendwelche  Schwierig- 
keiten in  den  Weg  gesetzt",  aber,  aber  —  das  hat 
noch  lange  nicht  genügt,  den  Verfasser  zufrieden  su 
stellen.  Der  Generaldirektor  eines  dieser  Werke  hat 
zwar  seinen  Plan  angehört,  ihm  dann  aber  die  Ge- 
schäftsbücher von  außen  gezeigt  und  erklärt:  „Wir 
haben  nur  einen  einzigen  Zweck,  and  der  heißt  Geld 
verdienen,"  und  der  Betriebschef  einer  Kohlenzeche 
äußerte  sich  ganz  ähnlich:  „Unsere  Aufgabe  ist  fördern! 
fördern !  fördern  I"  „Dem  Unternehmen  Geld  abzu- 
listen-, fährt  der  Verfasser  fort,  „ist  ihr  ewiges  Sinnen 
und  der  Stolz  ihres  Lebens."  —  Wir  möchten  daraufhin 
Herrn  Dr.  Stillich  folgendes  bemerken:  Der  Zweck 
eines  industriellen  Werkes  besteht  darin,  die  Natur- 
schätze zu  heben,  zn  verarbeiten  und  sie  so  der  Mensch- 
heit dienstbar  zu  machen.  Dazu  ist  Geld  erforderlich, 
und  das  gibt  niemand  her,  wenn  er  für  das  Held  nicht 
eine  gewisse  Rente  erhält.  Beispiele  dafür  sind  u.  a. 
sehr  zahlreiche  Professoren,  die  zu  den  Aktionären 
industrieller  Werke  gehören.  Diese  Rente  zu  erarbeiten, 
werden  die  Leiter  industrieller  Werke  angestellt,  die  also 
lediglich  eine  beruflich  übernommene  Pflicht  erfüllen, 
wenn  Bie  dafür  sorgen,  daß  auf  ihren  Werken  Geld  ver- 
dient wird.  Zu  diesem  Zwecke  haben  sie  unablässig  dafür 
zu  sorgen,  daß  Arbeit  im  Lande  vorhanden  ist,  durch 
die  Geld  verdient  werden  kann.  Sie  haben  aber  weiter- 
hin für  die  vielen  ihnen  unterstellten  Arbeiter  zu 
sorgen,  sie  haben  darauf  zu  sehen,  daß  letzteren  nicht 
allein  ein  auskömmlicher  Lohn,  sondern  auch  ihr 
sozialpolitisches  Recht  wird,  and  sie  sind  zu  diesem 
Zweck  ehrenamtlich  in  den  Vorständen  der  Unfall- 
berufsgenossenschaft, der  Krankenkasse  und  der  In- 
validenversicherung tätig.   In  vielen  Gemeinden  kann 
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ihrer  in  den  Gemeindekollegien  nicht  entraten  werden  : 
die  Provinz  wie  der  Staat  hat  sie  in  Khrenämlern 
nötig,  die  für  die  Selbstverwaltung  geschaffen  sind; 
zahlreiche  Stellen  verlangen  von  ihnen  jahraus  jahrein 
ungeheure  Mengen  statistischer  Daten,  und  endlich 
arbeiten  sie  —  was  Herr  Dr.  Stillich  nicht  zu  wissen 
scheint  --  an  dem  wissenschaftlichen  Kortsrhiitt 
ihres  Gewerbes  selbst  mit,  deu  sie  nicht  etwa  den 
Professoren  allein  zu  verdanken  haben.  Jede  dieser 
Tätigkeiten  scheint  uns  unendlich  viel  wichtiger  zu 
sein,  als  die,  ausfragende  Dozenten  zufrieden  zu  stellen, 
die  das  Bedürfnis  ftihlen,  Bücher  zu  schreiben,  zumal 
wenn  es  solche  Bücher  sind,  in  denen,  wie  in  dem 
vorliegenden  Buche  des  Herrn  Dr.  Stillich,  die  volks- 
wirtschaftliche Phantasie  mit  den  Tatsachen  stellen- 
weise  ein  Ballspiel  betreibt,  das  unwillkürlich  an  die 
Leistungsfähigkeit  der  Jongleure  in  den  Spezialitäten- 
theatern erinnert 

Die  Redaktion: 
Dr.  ing.  Schrödter.      Dr.  Btumrr. 

Ueitruge  zur  Theorie  des  Generator-  (oder  Luft-) 
und  des  Wasser  gasen.  Von  Professor  H.  von 
Jüptner,  Wien.  Mit  11  Abbildungen.  Stutt- 
gart 1904.    Verlag  von  Ferdinand  Enkc. 

In  dieser  Untersuchung,  die  im  IX.  Band  der  von 
Professor  Dr.  Felix  B.  Ahrens  herausgegebenen 
„Sammluug  chemischer  und  chemisch-technischer  Vor- 
träge" erschienen  ist,  behandelt  Professor  v.  Jtiptnci 
nn  der  Hand  eines  umfangreichen  Zahlenmaterials  die 
theoretischen  Grundlagen  des  Generator  und  Wasser- 
gasprozesses. Seine  Beiträge  dürften  namentlich  durch 
die  darin  aufgenommenen  Tabellen  zur  Konstruktion 
und  Berechnung  von  Generatoren  und  Feuerung« 
anlagen  wie  zur  Kontrolle  des  Generatorbetriebes 
auch  für  die  Praxis  von  Wert  sein. 


Die  Dampfturbine  ah  Antrieb  für  Schiffspropeller. 
Von  Flügger,  Marine  -  Chefingenieur  a.  D., 
Rostock.  Verlxg  von  ('.  J.  E.  Vokkmann. 
Preis  1 

Das  Büchlein  behandelt  in  leicht  verständlicher 
Weise  nach  einer  kurzen  geschichtlichen  Einleitung 
die  Verwendung  der  Parson  •  Turbine  für  die  Marine 
und  wägt  die  Vor-  und  Nachteile  derselben  gegenüber 
der  Kolb  eudampfmaschine  unter  Beifügung  einer  An- 
zahl zweckentsprechender  Figuren  ab.  Obwohl  die 
technischen  Zeitschriften  sich  bereits  vielfach  mit  der 
Dampfturbine  befaßt  haben,  so  ist  doch  eine  einfache 
Darlegung  dieses  Themas  in  Form  eines  kleinen  leicht 
übersichtlichen  Heftes  zu  begrüßen. 

Die  Dam pf  t urbine  von  Zoelly.  Von  M  a  x  D  i  e  t  r  i  <•  h , 
Marine-Oberingenienr  a.  D.,  Rostock.  Verlag 
von  C.  J.  E.  Vokkmanu.    Preis  1  ,U. 

Den  bisherigen  Dampfturbinen  hat  sich  eine  neue 
Form  zugesellt,  das  System  Zoellv,  welche*  bereits 
von  einer  Reihe  Firmen  allerersten  Ranges  in  den 
praktischen  Betrieb  eingeführt  worden  ist  Diese  Tur- 
hinengattnng  eingehend  zu  erläutern,  ist  der  Zweck 
des  vorliegenden  Heftes.  AU  Quellen  haben  sowohl 
die  verschiedenen  Patentschriften  als  auch  Zeichnungen 
und  Angaben  einiger  der  beteiligten  Firmen  gedient. 
Die  mit  vielen  recht  gut  ausgeführten  Figuren  aus- 
g»*tattete  Schrift  schließt  mit  einer  Versuchstabelle  von 
Prof.  Dr.  A.  Stodola,  welcher  eine  500  P.  S. -Maschine 
der  Firma  Fächer.  Wyss  &  Co.  in  Zürich  untersucht 
hat.  Die  Turbine  ist  im  Heft  18  d.  J.  S.  1064  ff. 
besprochen  worden. 
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Die  fieißhi) f'tt  urbine  { Feuert  urbine)  und  ihre  Vorzüge. 

Von  Dr.  F.  Stolze-Charlottonburg.  Mit  vier 

Tafeln.    Rostock,  Verlag  von  C.  J.  F.  Volck- 

mann.    Prei*  1  >Jf. 

Der  Verfasser,  welcher  bereits  im  Jahre  1873  ein 
Patent  auf  eine  Stufentnrbine  nachgesucht  hat,  be- 
schreibt e>oe  von  ihm  erdachte  Hinrichtung,  bei  «elcher 
Luft  durch  den  Rost  einer  Feuerung  geprellt  wird, 
wodurch  eine  gepreßte  Feuerluft  entsteht,  mit  welcher 
eine  Turbine  seines  Systems  getrieben  werden  toll, 
und  stellt  die  Vorzüge  dieses  Systems  in  das  Licht. 
Leider  sind  ausreichende  Zeichnungen  nicht  beigefügt, 
so  daß  kaum  mehr  als  das  Verfahren  dargestellt  worden 
ist.  Das  kleine  Werk  kann  allen  denen  empfohlen 
:  werden ,  welche  sich  für  die  Neuerungen  auf  diesem 
wichtigen  Gebiet  interessieren. 

■ 

Brockhaus '  Kon ivrsationslexikon . 

Der  letzte  Band,  der  17.,  sogenannte  Supplement- 
band, der  14.  vollständig  neohearbeiteten  Auflage  des 
Brockhaus'  Konversationslexikon  ist  erschienen  und 
damit  das  Werk  zum  Abschluß  gekommen.  Schon  bei 
Besprechung  einzelner  Bände  haben  wir  rühmend  her- 
vorheben können,  daß  den  modernen  Errungenschaften 
der  Technik  in  dem  Lexikon  in  weitgehender  Weise 
Rechnung  getragen  wird.  In  dem  letzten  Band  sind 
einzelne  Artikel,  wie  Eisenbahnbctriebsmittel,  Auto- 
mobile, Fahrräder,  elektromotorische  Antriebe,  Kaffee- 
brreitungsmagehinen  u.  n.  m.  bis  zu  den  neuesten  Fort 
schritten  aus  sichtlich  sachkundiger  Feder  behandelt. 
Bei  den  grollen  Anforderungen,  die  der  moderne  sich 
überstürzende  Fortschritt  nn  das  Wissen  eine«  jeden 
stellt,   wird  es   allgemein  erwünscht  sein,  das  alt 

1  angesehene  Buch  in  zeitgemäßer  Form  vollendet  ta 

1  erhalten. 

i  -  — 

Außerdem  gingen  bei  der  Redaktion  nachstehende 

•  Werke  ein,  deren  Besprechung  vorbehalten  bleibt: 

•  Friedr.  List,  Da*  nationale  System  der  polit liehen 

Ökonomie.    Ans  der  Sammlnng  sozialwissen- 

schaftlieher  Meister,  herausgegeben  von  Dr. 

Heinr.  Wäntig.    5,4<>,  geb.  6  Jf.    Jena  1904. 

Gustav  Fischer, 
i  Dr.  Rieh.  Eli ren borg,  Thünen- Archiv.  Organ 

für  exakte  Wirtschaflsforschung.  I.  Jahrgang, 

I.  Heft.    Jena  1  »05,  Gustav  Fischer.  Preis 

für  etwa  50  Druckbogen  20  Ji. 
Jos.  Perger,  Wien,    Der   Weg  zum  Deuttth- 

Österreichischen    Zollverein.      München  1904, 

J.  F.  Lehmann. 
I  Dr.  W.  Johannes,   Deutschland  als  Agrarstaat 

und  Industriestaat.    Köln,  P.  Neubner. 
Geh.  Finanzrat  J.  R  Ii  e  i  n  b  o  I  d  t ,  Dan  Heichfinanz- 

wesen.    Berlin  W.  1904,  Carl  Heymann. 
Dr.  S.  Thierschky,  Die  Neuordnung  de*  «tf- 

freien     Vtredlungsrerkehrs.     Göttingen  l'-WL 

Vandenhoeck  et  Ruprecht. 

Dr.  0.  Martens,  Dortmund,  Flotte  und  See 
macht  im  Leben  der  Völker.  Sonderabdruck  an' 
der  Deutschen  Volksw.  Korrespondenz.  Berlin 
1904.   Deutsche  Zeitungs- Verlagsanstalt  A.-G- 

Siegmund  Schott,  Kapitalanlage.  Zweite  er- 
gänzte Auflage.  Freiburg  i.B.  u.  Leipzig  1904, 
Paul  Waetzel. 
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Dr.  HugoThies,  Deutschlands  Steinkohlenhandel 
mit  besonderer  Berücksichtigung  der  Kohlen- 
syndikate  und  des  Fiskus.  Berlin  S.W.  1904, 
Deutsche  Kohlenzeitung,  Hugo  Spanier. 

t 

FtMands  Ingenieur- Kalender  1905.  FfirMaschineu- 
und  Hütten-Ingenieoro  herausgegeben  von  Th. 
ß e c k e r t  und  A.  Pohlhausen.  Zwei  Teile. 
Siebennndzwanzigster  Jahrgang.  Berlin.  Ver- 
lag von  Julius  Springer. 

Kraft,  Kalender  für  Fabrikbetrieb.  Herausgegeben 
von  .Richard  Hittag.  Achtzehnter  Jahr- 
gang 1905.  Berlin  SW.  12.  Verlag  von 
Robert  Tessmer.    Preis  4  „H. 

Kalender  für  Betriebsleitung  und  praktischen 
Maschinenbau  1905.  Herausgegeben  von  Hugo 
Göldner.  Dreizehntor  Jahrgang.  2  Teile. 
Dresden.  Verlag  von  Gerhard  Kühtmann.  In 
Leinwandband  3  Jl,  in  Brieftascheniederband 
5  H. 

Kalender  für  Ingenieure  des  Maschinenbaues  1905. 
Begründet  von  Rob.  Conrad,  herausgegeben 
von  Hans  Dominik.  Fünfter  Jahrgang. 
Berlin  C.  Verlag  von  W.  &  S.  Loewenthal. 
In  Leinen  gebunden  1,50  t4;  in  2  Teilen 
(2.  Bd.  broschiert)  2  Jt. 


j  Deutscher  Schlosser-  und  Schmiedekalender  1905. 
Herausgegeben  von  AI  fr.  Schubert.  Vier- 
undzwanzigster  Jahrgang.  Dresden.  Verlag 
von  Gerhard  Kühtmann.  In  Leinwandband 
2  M,  in  Brieftascheniederband  4  <M. 

Kalender  für  Eisenbahn-  Techniker.  Begründet  von 
Edm.  Heusinger  von  Waldegg,  nen- 
bearbeitet  von  A.  W.  Meyer.  Zweiund- 
dreißigster Jahrgang  1905.  Wiesbaden.  Ver- 
lag von  J.  F.  Bergmann.    Preis  4  ^M. 

Kalender  für  Tief  bohr  -  Ingenieure ,  -Techniker, 
Unternehmer  und  Bohrmeister.  Herausgegeben 
von  Oskar  ürsinus.  Frankfurt  a.  M.  Ver- 
lag des  „Vulkan44. 

Polsters  Kalender  für  Kohleninteressent-en  1905. 
Fünfter  Jahrgang.  Herausgegeben  von  Otto 
Polster.  Dresden,  Verlag  von  Gerhard 
Kühtmann.  Preis  in  Leinenband  4  M,  in 
Brieftascheniederband  6  Jl. 

Glückauf!  1905.  TUustrierter  Kalender  für  alle 
Angehörigen  und  Freunde  des  Berg-  und  Hütten- 
wesens. Herausgegeben  vom  Hontanverein  für 
Böhmen  und  Ingenieur  Franz  Kieslinger. 
Administration  in  Wien  IX,  Lackierergasse  la. 

Illustrierter  „(ilückauf"- Kalender  für  alle  Ange- 
hörigen und  Freunde  des  Berg-  und  Hütten- 
wesens 1905.  Forbach  i.  Lothr.  Verlag  von 
W.  Albrecht. 
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Eisenwerk  Kote-Erde,  Akt.-Ues.  in  Dortmund. 

Nach  dem  Geschäftebericht  mußte  die  Gesellschaft 
die  Produktion  so  einschränken,  daß  die  Erzeugung«- 
fihigkeit  nicht  bis  zu  7»,  also  ungefähr  in  demselben 
l'mfange  wie  im  vorhergehenden  Berichtsjahr,  ausgenutzt 
werden  konnte;  trot»  dieser  ungünstigen  Verhältnisse 
erbrachte  der  Betrieb  des  Walzwerks  einen  Brutto- 
nberschuß  von  83785,98  ,ä.  Die  Beschlagteilfabrik 
hatte  noch  bis  in  die  zweite  Hälfte  des  Berichtsjahres 
hinein  unter  unzulänglichen  Verkaufspreisen  zu  leiden. 
Die  Bilanz  ergab  einen  Überschuß  von  33874,72  vH,  der 
in  Anbetracht  früherer  reichlicher  Abschreibungen  zu 
•ien  diesmaligen  notwendigen  Abschreibangen  für  hin- 
reichend erachtet  wird,  so  daß  der  Verlustsaldo  auf 
dem  Bilanzkonto  gegen  das  vergangene  Geschäftsjahr 
keine  Änderung  zu  erfahren  brauchte. 


6eorg».Marlen«Bcrgwerks-  and  Hütten-Verein, 

A.-G.  in  Osnabrück. 

Im  Geschäftsjahr  1903, 1904  haben  die  Abteilungen 
Piesberg,  Georgs-Marienhütte  und  Osnabrück  einen  Be- 
triebsüberschuß von  3248213,48  Jt  gegen  2931487,82  .« 
im  Jahre  1902/1903  und  einschließlich  des  Gewinn- 
vortrages einen  Reingewinn  von  1  093 108,09  gegen 
«71 976,82  im  Vorjahr  ersielt.  Der  Betrieb  der  Zeche 
Werne  erforderte  noch  eine  Zubuße  von  332  579,62  M. 


Rundschau. 


In  der  Abteilung  Georgs-Marienhütte  wurden  im  Jahre 
1903/1904  aus  eigenen  Gruben  214  588  t  Erz  gefördert. 
An  Koks  wurden  105325  t,  an  Roheisen  98130  t  her- 
gestellt. Die  Eisengießerei  lieferte  8447  t  Gußwaren. 
Die  Schlackenverarbeitung  ergab  680  t  Zement,  4694  t 
Mörtel  und  12037  500  t  Schlackensteine.  Durchschnitt- 
lich waren  in  den  Betriehen  der  Abteilung  Georgs- 
Marienhütte  2317  Arbeiter  beschäftigt  und  der  Durch- 
schnittsverdienst eines  Arbeiters  im  Hüttenbetriebe 
stellte  sich  auf  973,14  t#.  In  der  Abteilung  Osnabrück 
wurden  73636  t  Halbfabrikate  als  Rohstahl  usw., 
53282  t  Kertigfabrikate  wie  Schienen,  Schwellen  usw., 
8018  t  Guüwaren  und  6365  t  feuerfeste  Steine  herge- 
stellt. Die  Gesamtsumme  der  Verkäufe  hat  9494136  t 
betragen.  In  den  StahlwerkBbetrieben  waren  1687  Ar- 
beiter mit  einein  durchschnittlichen  Jahres  verdienet 
von  1066,67  .H  beschäftigt.  Die  Oesellschaft  hat, 
nachdem  neben  den  Betrieben  der  dortigen  Erzgruben 
die  Ausbeutung  der  Kohlenschätze  in  demselben  Be- 
zirk bislang  nicht  geglückt  ist,  Vorjahren  angefangen, 
sich  behufs  Sicberstellung  der  Hüttenbetriebe  ninsicht- 
lich  ihres  Brennmatenalbedarfs  am  westfälischen 
Bergbau  zu  beteiligen.  Ferner  ist  bekanntlich  das 
Feld  der  Spezialitäten  auf  dem  Gebiet  des  Eisenbahn- 
Oberbaues  bearbeitet  worden.  Nach  dem  Bericht  soll 
die  seit  Jahren  geplante,  in  der  baulichen  Ausführung 
des  gesamten  Hocnofenwerks  von  langer  Hand  vor- 
bereitete und  zum  Teil  schon  in  Angriff  genommene 
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neue  Martin-  und  Walawerk  sanlage  auf  der  Georgs- 
Marienhütte  zwecks  direkter  Verarbeitung  des  flüssigen 
Roheisens  unter  Ausnutzung  der  Gichtgase  nunmehr 
mit  Nachdruck  fertiggestellt  werden.  Dem  Gewinn- 
und  Verlustkonto  ist  der  Betriebsausfall  der  Zeche 
Werne  im  Betrage  von  382  679,62  belastet  worden, 
so  daß  sich  der  Reingewinn  auf  760  583,47  vÄ  vermin- 
dert. Hiervon  werden  nach  Abzug  von  Tantiemen 
und  Uberweisungen  5°/o  Dividende  auf  das  Prioritäts- 
aktienkapital  von  8  160 000  Jt  mit  167  600  Ji  und  3  '/■  •/» 
auf  das  Stammaktienkapital  von  12900000  Ji  mit 
461500  Ji  verteilt,  während  der  Vortrag  auf  neue 
Rechnung  101  126,78  M  beträgt.  Zur  Deckung  des 
Geldbedarfs  für  die  zunächst  geplante  Anlage  von 
Gichtgasmotoren  und  eines  Martinwerks  auf  der  Georgs- 
Marienhütte  ist  vorerst  die  Beschaffung  eines  Kapitals 
von  etwa  8  Millionen  Mark  erforderlich.  Zu  diesem 
Zweck  soll  du  Grundkapital  der  Gesellschaft  durch 
Abgabe  von  8210  Prioritätsaktien  a  1000  M  um 
3210000 Ji  erhöht  werden.  Ferner  soll  eine  Anleihe 
unter  Verpfändung  der  Beamten-  und  Arbeiterkolonie 
in  Rünte  bei  Werne  aufgenommen  werden. 

Westfälisch«  Stahlwerke  Akt-Oes.,  Bochum. 

Nach  dem  Geschäftsbericht  war  die  Beschäftigung 
im  verflossenen  Geschäftsjahr  im  allgemeinen  besser 
als  in  den  beiden  vorhergehenden  Jahren.  Der  Brutto- 
ttberschuß  betrug  1042364,99«*  gegen  938689,91  Ji 
im  Vorjahre.    Der  nach  Abzug  der  Generalunkosten 


und  der  Grundschuldzinsen  verbliebene  Rest  von 
562834,03  Jt  ist  ganz  zu  Abschreibungen  verwendet 
worden  (im  Vorjahre  400749,12.*).  Wie  im  letzt- 
jährigen  Geschäftsbericht  bereits  mitgeteilt  wurde,  ist 
die  Aktiengesellschaft  Finnentroper  Hütte,  deren  gesamte 
Aktien  sich  im  ReRitz  der  Westfälischen  Stahlwerke 
befinden,  nach  Verkauf  ihrer  Hochofenanlage  in  Li- 

Jnidation  getreten.  Da  die  Ausschüttung  der  Liqui- 
ationsmasse  ans  gesetzlichen  Gründen  im  abgelaufenen 
Geschäftsjahr  nicht  zulässig  war,  so  kann  der  in  der 
Liquidation  erzielte  Gewinn  erst  dem  laufenden  Ge- 
schäftsjahr gutgebracht  werden. 


Saarbrflcker  Gußstahlwerke  Akt-Oes., 

Malxtatt-Burbach. 

Das  Berichtsjahr  schließt  mit  einem  um  187840,44.* 
geringeren  Verlust  als  das  Jahr  1902/03.  Der  Betriebs- 
gewinn  beträgt  68822,71  JY;  dem  Betriebsgewinn  stehen 
gegenüber  160636,88  Ji  Abschreibungen  auf  die  An- 
lage und  10829,54  ,4  Abschreibungen  auf  Modelle, 
so  daß  sich  ein  Verlust  von  92643,21  Ji  ergibt,  welcher 
aus  der  Speziaireserve  zu  decken  ist.  Außerdem  sind 
durch  die  Speziaireserve  zu  decken  112289,47  Jl  auf 
im  Berichtsjahre  verarbeitetes  Roheisen  und  am 
Minderbewertung  des  Lagerbeatandes  am  30.  Juni  1904, 
sowie  10437,15  M  Kosten  der  Herabsetzung  nnd 
Wiedererhöhung  des  Aktienkapitals.  Die  Spezial 
renerve,  welcher  822  715,18  Jl  zugewiesen  word«i> 
waren,  verringert  sich  dadurch  auf  107  345,35  Jl. 
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Aenderungea  Im  Mitglieder- Verzeichnis. 

Adämmer,  Heinrich,  Diplom-Ingenieur,  Görlitz,  Braut- 
wiesenstraße 87'- 

Bäckström,  Henrik,  Techn.  Direktor  der  österr.- 
Alpinen  Montangesellschaft,  Wien  I,  Kärnthner- 
Straße  56. 

Faber,  H.,  ßetriebichef  des  Martinwerks  der  Milo- 
wicer  Hütte,  Milowice  b.  Sosnowice,  Russ.-Polen. 

Feldmann,  R,,  Ingenieur,  Malstatt-Burbach,  Rathaos- 
atraße  11. 

von  Gontard,  Paul,  Fabrikant,  Hagen  i.  W.,  Parkstr.  10. 
Grund,  K.,  Direktor  der  Skodawerke,  Pilsen,  Böhmen. 
Günther,   Arthur,   Ingenieur-Chemiker,    Lehrer  für 

Chemie   an   der   Technischen  Schule,  Taganrog, 

Kl.  Griechenstr.  9,  Südrnßland. 
Gützlot,  Fritz,  Betriebsasristent  des  Bochumer  Ver- 
eins, Bochnm  i.  W.,  Bechenerstr.  3. 
Heek,  Ferd.,  Ingenieur  der  Deutsch-Österreichischen 

Mannesmannröhrenwerke,  Düsseldorf,  Hansahaus. 
Kerlen,  Kurt.  Rath  b.  Düsseldorf. 
Liebrecht,  Geh.  Bergrat,  Char (Ottenburg,  Goetbestr.  87  a, 
Liedtke,  Richard,  Zivilingenieur  und  Fabrikbesitzer  in 

Firma  Gußwerk  Nürnberg-Mögeldorf,  Liedtke  & 

Bauer,  Nürnberg,  Ostendstr.  80. 
buckmann,  Heinr.,  Ihr.,  Böhmische  Montangesellschaft, 

Zentraldirektion,  Wien  I.,  Landekrongasse  1. 
Menqwatter,  Ferd.,  Ingenieur,  Köln- Lindenthal,  Claßen- 

Kappelmannstr.  15. 
Mukai,  T.,  Dr.  ing.,  Seitetsnjo-Yawatamachi,  Chikuzen, 

Japan. 

Müller,  Carl,  Betriebschef  der  Dillinger  Hüttenwerke, 
Abt  Martinwerk,  Dillingen  a.  d.  Saar. 


Ropohl,  Albert,  Oberingenteur,  Lippspringe  i.  W. 

Schnitt,  Robert,  Ingenienr-chef  de  Service  am  Haots- 
fourneaux,  Societe  Metallurgique  d'Aubrives  & 
Villerupt,  Villerupt,  Frankreich. 

Weinberger,  Emst,  Ingenieur  der  Benrather  Maschinen- 
fabrik A.-G.,  86  Victoria  Street,  Westminster, 
London  8W. 

Neue  Mitglieder: 

Back,  Rudolf,  DipL-Ingenieur,  Cainsdorf  i.  S. 

Bisehoff,  Gottfried,  Oberingenieur  von  Zschockes  Ma- 
schinenfabrik, Kaiserslautern,  Techn.  Bureau,  Essen- 
Ruhr,  Bitmarckstr.  30. 

Goten,  Bernard,  Prokurist  des  Stahlwerks- Verbandes, 
Abt.  Halbzeug,  Düsseldorf,  Goetbestr.  20. 

Eichler,  Max,  Dr.  phil.,  Dipl.  -  Ingenieur,  Betriebs- 
Ingenieur  der  Firma  F.  Wittmann  Nachf.,  Ei»en- 
und  Stahlgießerei,  Haspe  i.  W.,  Kölnerstr.  48. 

Nugorow,  A.,  Betriebsleiter  des  Martin  wer  ks  der  Hätte 
in  Kataw-lwanowsk,  Süd- Ural. 

SchneUler,  Hane ,  Dipl.  Hütteningenieur,  Rostock, 
Augusten  str.  75. 

Siebenfreud,  Ferdinand,  Ingenieur,  Wien  I,  Fleiseh- 
markt  Nr.  20. 

Tiefere,  E.,  Ingenieur,  Vorstand  de«  Techn.  Borean 
Metz  der  Rhein.  Siemens-Schuckertwerke  G.  m.  b.  H.. 
Metz,  Römerstr.  9 

Tiemann,  Hugo,  Prokurist  der  Firma  Sota  &  Armar, 
Rotterdam,  ReederijBstr.  6. 

Witzcher,  Hermann,  Direktor  der  Niederrheinisehes 
Bank,  Düsseldorf,  Schadowplatz  14. 

Verstorben: 

Pbrck,  Louis,  Duisburg,  Pulverweg  46. 
Ryt,  Franz,  Ingenieur,  Essen-Ruhr. 
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Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 


Theodor  Pleitmann  t. 


Am  25.  Oktober  ist  in  Iserlohn  unser  langjähriges 
treues  Mitglied  KommerzienratDr.  Theodor  Fleitmann  im 
Alter  von  76  Jahren  an  einem  Herzschlag  verschieden. 

Theodor  Fleitmann  wurde  am  20.  Jnni  1828  in 
Schwerte  an  der  Rohr  geboren,  besuchte  bis  zum 
14.  Lebensjahre  die  Schule  seiner  Vaterstadt  und  be- 
zog dann  die  Gewerbeschule  in  Hagen.  Hier  wurde 
Justus  v.  Liebig  auf  ihn  aufmerksam  und  bewog  ihn, 
seinen  Bildungsgang  auf  einer  Universität  zu  vollenden. 
Fleitmann  studierte  zunächst  in  Berlin  und  dann  in 
Gießen,  wo  Justus  v.  Liebig  ihn  zu  seinem  Assistenten 
machte.  Bereits  mit  20  Janren  erwarb  sich  der  junge 
Chemiker  den  Doktortitel,  und  noch  nicht  23  Jahre 
slt,  trat  Dr.  Fleitmann  in  das  praktische  Leben  ein, 
indem  er  bei  der  Finna  Harbers  Kickelfabrik  auf  der 
Iserlohner  Heide  eine  Stelle  als 
Betriebsleiter  übernahm.  Am 
1.  September  1861  trat  er  als 
Mitinhaber  in  die  Firma  ein.  Im 
Jahr  1861  fand  Theodor  Fleit- 
mann in  Heinrich  Witte  einen 
Gesellschafter,  mit  dem  er  die  seit 
zehn  Jahren  von  ihm  allein  ge- 
leitete Firma  zu  weiterem  Empor- 
blühen bracht«.  DasGesellschafts- 
verhältnis  bestand  bis  zum  Tode 
Wittes  im  Oktober  1901.  Die 
Notwendigkeit,  sich  bessere  Ver- 
kehrsmittel zu  verschaffen,  ver- 
anlaßte  die  Firma  Fleitmann  & 
Witte  im  Herbst  1869,  ihr  Werk 
größtenteils  nach  Schwerte  zu 
verlegen;  sie  schuf  damit  den 
Anfang  des  heutigen  Westfäli- 
schen Nickelwalzwerks.  Der 
Krieg  gegen  Franrkeich  brachte 
die  kaum  dem  Betrieb  über- 
gebene  Fabrik  zum  Stillstand ; 
cach  Beendigung  des  Krieges 
erhielt  das  Schwerter  Werk  aber 
umfangreiche  Beschäftigung  in  der  Lieferung  der 
Plättchen  für  die  neuen  Keichsnickelmönzen,  wodurch 
es  in  weiteren  Kreisen  bekannt  wurde.  Im  Jahr  1877 
gelang  es  Dr.  Fleitmann,  das  Nickel  dehnbar  nnd 
schweißbar  darzustellen,  nnd  in  folgerichtigem  Ausbau 
dieser  Erfindung  folgten  in  den  nächsten  Jahren  die 
Verfahren,  Eisen  und  Kupfer  mit  Nickel  und  seinen 
Legierungen  zu  schweißen,  der  Ausgangspunkt  tür  die 
Spezialinuustrie  des  Westfälischen  Nickelwalzwerks, 
die  Herstellung  der  plattierten  Bleche.   Im  Jahr  1884 

Sing  die  Fabrik  an  eine  Pariser  Aktiengesellschaft, 
ie  Societe  de  Laminage  du  Nickel,  über,  der  Dr.  Fleit- 
mann seine  Patente  übertragen  hatte,  aber  schon  im 
Jahr  1887  kehrte  die  Firma  in  deutsche  Hände  zurück 
und  bestand  bis  1891  als  Westfälisches  Nickelwalz- 
werk, Aktiengesellschaft,  um  in  dem  letztgenannten 
Jahr  als  offene  Handelsgesellschaft  den  Namen  West- 
fälisches Nickelwalzwerk,  Fleitmann,  Witte  &  Co.  an- 
zunehmen.   Die  Arbeiterzahl  betrug  im  Jahr  1851  11, 


im  Jahr  1874  nach  Anlage  eines  Walzwerks  und  Auf- 
nahme der  Münzfabrikation  ISO  und  in  den  letzten 
Jahren  1800.  Im  Jahre  1902  konnte  Dr.  Fleitmann 
Bein  50jähriges  Geschäftsjubiläum  feiern,  und  gewisser- 
maßen als  Abschluß  seiner  rastlosen  zielbewußten 
Arbeit  darf  man  es  betrachten,  daß  es  dem  Verstor- 
benen im  letzten  Jahre  noch  gelungen  ist,  die  Nickel- 
werke zu  Schwerte,  Kattowitz,  Laband  und  Paruscho- 
witz  unter  der  Firma  Vereinigte  Deutsche  Nickelwerke 
A.-G.  zu  vereinigen.  Literarisch  ist  Dr.  Fleitmann 
durch  zahlreiche  Abhandlungen  aus  dem  Gebiete  der 
organischen  und  anorganischen  Chemie  hervorgetreten. 
Von  Beinen  Arbeiten,  die  in  den  angesehensten  Fach- 
blättern  erschienen,  seien  n.  a.  genannt:  Die  Bestim- 
mung kleiner  Mengen  Kobalt  im  Nickel;  Walzbares 
Nickel  und  Kobalt;  Darstellung 

blasenfreier  Gußstücke  von 
Nickel,  Eisen,  Stahl,  Kupfer  und 
dessen  Legierungen;  Vernickeln 
und  Verkobalten  von  Eisen  ;  Her- 
stellung von  zinkhaltigem  Nickel; 
Reduktion  eines  Gemenge«  von 

Zinkoxyd  und  Nickeloxyd; 
Schweißen  von  Metallen;  Be- 
stimmung des  Verhältnisses,  in 
welchem  der  Schwefel  in  seinen 
zwei  verschiedenen  Formen  in 
den  schwefel-  und  stickstoffhal- 
tigen organischen  Verbindungen 
enthalten  ist;  Modifikationen  der 
Metaphosphorsäure ;  Bildung  von 
Ammoniak  aus  Schwefelwasser- 
stoff nnd  atmosphärischer  Luft 
nach  Mulder;  Kur  qualitativen 
Unterscheidung  von  Zinn,  Anti- 
mon und  Ar>eri.  Anch  „Stahl 
und  Eisen"  durfte  den  Heim- 
gegangenen zu  seinen  Mitarbei- 
tern zählen ;  es  sei  hier  nur  an 
die  wertvolle  Arbeit  erinnert, 
die  Dr.  Fleitmann  über:  „Die  Flüchtigkeit  des  Eisens 
und  die  Wanderfähigkeit  seiner  Atome  beim  Zusammen- 
schweißen desselben  mit  Nickel"  im  Jahre  1889  in 
unserer  Zeitschrift  veröffentlicht  hat.  Die  wissenschaft- 
lichen Verdienste,  die  sich  Dr.  Fleitmann  durch  seine 
Lebensarbeit  um  die  heute  blühende  Nickelindustrie  er- 
worben hat,  fanden  durch  Verleihung  der  Würde  eines 
„Doktor  -  Ingenieurs  Ehrenhalber"  seitens  der  Tech- 
nischen Hochschule  Berlin  an  den  Verstorbenen  wohl- 
errungene  Anerkennung. 

Neben  seinem  Beruf  hat  der  Heimgegangene  noch 
Zeit  und  Kraft  gefunden,  auf  kommunalem  Gebiete  die 
regste  Tätigkeit  zu  entfalten.  Wie  segensreich  sein  Wir- 
ken hier  gewesen  ist,  geht  daraus  hervor,  daß  die 
Städte  Iserlohn  und  Schwerte  den  Verstorbenen  zu  ihrem 
Ehrenbürger  gemacht  haben.  Das  Andenken  an  den 
hochverdienten  und  edlen  Mann,  der  trotz  der  ihm  zuteil 
gewordenen  Anerkennungen  sich  durch  größte  Beschei- 
denheit auszeichnete,  wird  ein  unvergängliches  sein. 
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24.  Jahrg.  Nr.  23. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Einladung  zur  Hauptversammlung 

am  Sonntag,  den  4.  Dezember  d.J.,  mittags  12  Vi  Uhr, 

in  der  Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 


Tagesordnung: 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen. 

2.  Satzungsänderung. 

Antrag  des  Vorstandes:  Hauptversammlung  wolle  beschließen,  den  Absatz  a  des  $  10  der  Satzungen 
dahin  zu  Indern,  daß  es  heißt: 

„Der  Vorstand  besteht  a)  aus  24  bis  36  von  der  Hauptversammlung  gewählten  Mitgliedern-, 
und  die  Geschäftsführung  ermichtigen,  bei  der  Behörde  die  zum  Inkrafttreten  dieser  Abänderung 
erforderlichen  Schritte  zu  unternehmen,  sowie  die  endgültige  Festsetzung  des  Wortlauts  vor- 
zunehmen. 

3.  Wahlen  zum  Vorstand. 

4.  Ober  Groß -Gasmaschinen.   Vortrag  von  Professor  Dr.  Eugen  Meyer-Berlin. 

5.  Trocknung  des  Hochofenwindes  mittels  Kältemaschinen.   Vortrag  von  Professor 
Dr.  C.  v.  Linde-München. 

6.  Klassifikation  von  Gießereiroheisen.    Vortrag  von  Professor  Dr.  F.  Wüst- Aachen. 

Am  Tage  vor  der  Hauptversammlung  des  Vereins  deutscher  Eisen hüttenleute,  d.  i.  am  Samstag, 
den  3.  Dezember  d.  J.,  nachmittags  5  Uhr,  findet  in  der  Stldtischen  Tonhalle  zu 
Düsseldorf  eine 

Versammlung  deutscher  Gießerei  -  Fachleute 

statt,  zu  welcher  die  Mitglieder  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute  und  des  Vereins  deutscher  Eisen- 
gießereien hierdurch  eingeladen  werden. 

Tagesordnung: 

1.  Gußfehler  an  Stahlgußstücken,  ihre  Ursachen  und  die  Mittel  zu  ihrer  Vermeidung.   Vortrag  vor 
Oberingenieur  Paul  F  r  i  e  m  -  Neuberg  in  Steiermark. 

2.  Das  Lochnersche  Trocknungsverfahren.   Vortrag  von  Dr.  ing.  O.  Wedemeyer-Sterkrade. 

3.  Die  magnetischen  Eigenschaften  des  Gußeisens.  Vortrag  von  Dr.  ing.  H.  Nathusius-Morgenrotb  O.-S. 

Nach  der  Versammlung  gemütliches  Zusammensein  in  den  oberen  Räumen  der  Tonhalle. 
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Redigiert  von 

Dr.  ing.  E.  Schrödter,  «>n<i  Generalsekretär  Dr.  W.  Beumer, 

Geschäftsführer  des  Vereins  deutscher  ElsenhOttenletrte.       Geschäftsführer  der  Nordwestlichen  Gruppe  de« 
„    ,         L  .  L     „,  .,  deutscher  Eisen-  und  Stahl-Industrieller. 

für  den  technischen  Teil  fQr  den  wirtschaftlichen  Teil. 

-Verl««  Ton  A.  Ba*el  in  r»flw*lrtorf. 


Nr.  24.  15.  Dezember  1904.  24.  Jahrgang. 

Stenographisches  Protokoll 

der 

Hauptversammlung  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute 

am  4.  Dezember  1904,  nachmittags  12l/i  Uhr 
in  der  Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 


Tagesordnung: 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen. 

2.  Satzungsänderung. 

3.  Wahlen  zum  Vorstand. 

4.  Über  Groß-Gasmaschinen.   Vortrag  von  Prof.  Dr.  Eugen  Meyer- Berlin. 

5.  Trocknung  des  Hochofenwindes  mittels  Kältemaschinen.  Vortrag  von  Professor  Dr.  C.  v.  Linde- 
Mönchen. 

6.  Klassifikation  von  Gießereiroheisen.   Vortrag  von  Professor  Dr.  F.  Wüst- Aachen. 


torsitzender  Geheimer  Kommerzienrat  Dr.  ing-.  C.  Lueg  -  Düsseldorf  eröffnete  die  von 
^jYT/V--  etwa  1200  Personen  besuchte  Hauptversammlung  mit  folgender  Ansprache:  M.  H. !  In- 
dem  ich  die  heutige  Generalversammlung  eröffne,  begrüße  ich  Sie  alle  Im  Namen 
de«  Vorstandes.  Zur  Tagesordnung  habe  ich  Ihnen  mitzuteilen,  daß  noch  ein  Vortrag 
des  Hrn.  Prof.  Dr.  v.  Linde-Mönchen  über:  „Trocknung des  Hochofenwindes  mittels  Kältemaschinen" 
eingefügt  worden  ist.  Einige  Mitteilungen  in  der  Zeitschrift  „Stahl  und  Eisen*  vom  15.  November 
dieses  Jahres  haben  allseitig  große  Beachtung  gefunden,  und  Hr.  Prof.  Dr.  v.  Linde  hat  sich  in 
dankenswerter  Weise  in  kurzer  Frist  bereit  erklärt,  diesen  Vortrag  hier  zu  halten. 

M.  H. !  Mit  Rücksicht  auf  Punkt  3  der  Tagesordnung:  „Wahlen",  möchte  ich  Ihnen  vor- 
schlagen, daß  Sie  sich  damit  einverstanden  erklären,  daß  die  HH.  Ingenieur  Dücker  und 
Bau  mann  als  Stimmzähler  fungieren.  —  Ich  höre  keinen  Widerspruch  und  stelle  Ihr  Ein- 
verständnis fest. 

Zu  Punkt  1  der  Tagesordnung:  Geschäftliche  Mitteilungen,  habe  ich  folgendes  zu 
berichten :  Auf  der  letzten  Versammlung,  die  am  25.  April  hier  stattfand,  konnte  ich  über  die  eben 
vollzogene  Bildung  des  Stahlwerks-Verbandes  berichten.  Seither  ist  derselbe  eifrig  bemüht  ge- 
wesen, die  zahllosen  Schwierigkeiten  zu  überwinden,  die  bei  einer  solchen  ebenso  umfassenden  wie 
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neuartigen  Organisation  naturgemäß  auftreten,  und  kann  man  nicht  anders  als  denjenigen  Männern, 
die  sich  an  die  Spitze  des  Unternehmens  gestellt  und  dabei  mühevolle  Arbeit  im  allgemeinen  Interesse 
unserer  Industrie  unternommen  haben,  hohe  Anerkennung  für  ihre  Leistungen  zu  zollen.  Die  bis- 
herige Verkaufstätigkeit  hat  nicht  nur  eine  sehr  maßvolle  Preispolitik  gezeigt,  sondern  auch  das 
Bestreben  offenbart,  schroffe  Eingriffe  in  die  bestehenden  Verhaltnisse  zn  vermeiden.  Von  hoher 
Wichtigkeit  ist,  daß  der  Verband  zu  den  hauptsächlich  in  Betracht  kommenden  eisenerzeugenden 
Bezirken  des  Auslandes  Beziehungen  zu  gemeinschaftlichem  Vorgehen  angebahnt  und  hierin  ancb 
Erfolge  erzielt  hat.  Es  ist  zu  hoffen,  daß  man  hierin  weitere  Fortschritte  macht  und  die  heute 
noch  verlustbringenden  Auslandspreise  auf  einen  angemessenen  Stand  bringt ;  man  würde  hierdurch 
auch  die  Angriffe  hinfällig  machen,  die  sich  jetzt  noch  gegen  solche  Auslandsverkäufe  richten,  die 
der  Stahlwerks- Vorband  im  Wettbewerb  gegen  die  Auslandstätigkeit  machen  mußte,  um  die  Betriebe 
seiner  angehörigen  Werke  beschäftigt  zu  erhalten.  Wenn  dem  Stahlwerks- Verband  weiter  der 
Vorwurf  gemacht  wird,  daß  er  die  Produkte  B,  insbesondere  Stabeisen,  nicht  in  seine  Verkaufs- 
tätigkeit  einbegriffen  habe,  so  ist  dazu  anzuführen,  daß  er  bis  heute  noch  durch  den  AuBban 
seiner  jetzigen  Organisationen  bis  zur  Anspannung  seiner  äußersten  Kräfte  in  Anspruch  genommen 
war.  Zurzeit  sind  die  Verhandlungen  mit  den  außenstehenden  Martinwerken  eingeleitet  und  man 
hat  in  Aussicht  genommen,  nach  erfolgter  Einigung  mit  diesen  auch  mit  den  reinen  Walzwerken 
in  Verbindung  zu  treten.  Der  Stahlwerks- Verband  ist  zweifellos  von  dem  Wunsche  geleitet, 
unsere  Fortigindustrie  für  den  Absatz  nach  dein  Ausland  möglichst  zu  unterstützen,  aber  es  darf 
nicht  übersehen  werden,  daß  hierzu  verwickelte  Organisationen  eingerichtet  werden  müssen,  die 
sich  nicht  von  honte  auf  morgen  schaffen  lassen,  sondern  zu  ihren  Einrichtungen  erst  geraumer 
Zeit  bedürfen. 

Es  muß  als  dringend  wünschenswert  bezeichnet  werden,  daß  eine  solche  Fürsorge  sich  auch 
auf  den  der  Eisenhüttenindustrie  nahe  verwandten  Eisen-  und  Maschinenbau  erstreckt,  der  von  hoher 
und  stetig  wachsender  Bedeutung  für  den  Absatz  unserer  Werke  und  für  das  gesamte  deutsche 
Erwerbsleben  ist.  Auch  darf  ich  an  dieser  Stelle  vielleicht  die  Leiter  unserer  Werke  ersuchen, 
die  Klagen  der  Maschinenfabriken,  die  über  ihnen  von  diesen  auferlegte  Lieferungs-  und  Zahlungs- 
bedingungen und  ein  Übermaß  von  Gegenlieferungen  geführt  werden,  wohlwollend  zu  prüfen  und 
ihnen  das  gebührende  Entgegenkommen  zu  zeigen. 

Alle  diese  Ziele  sind  naturgemäß  nur  Schritt  um  Schritt  zu  erreichen ;  wird  von  allen  Seiten 
in  dieser  Richtnng  einheitlich  weitergearbeitet,  so  dürfen  wir  angesichts  der  zunehmenden  Be- 
schäftigung auf  unseren  Werken  ihrer  weiteren  Zukunft  mit  größerer  Zuversicht  als  zur  Zeit  der 
letzten  Versammlung  entgegensehen.  Auf  einen  Punkt  aber  möchte  ich  nicht  unterlassen  noch 
hinzuweisen,  nämlich  die  Sorge,  die  uns  Eisenhtittenleute  erfüllen  mnß  infolge  des  Umstände», 
daß  große  bisher  selbständige  Werke  der  Eisenindustrie  dem  Kohlenbergbau  als  begehrenswerte 
Objekte  erschienen  und  infolgedessen  an  Unternehmungen  derselben  zwecks  Lieferung  des  von 
ihnen  benötigten  Brennstoffs  angegliedert  worden  sind.  Bei  dem  Umstände,  daß  die  Eisen- 
darstellnng  und  Verarbeitung  an  sich  sehr  verwickelte  Manipulationen  bedingt  und  ihre  erfolg- 
reiche Durch führung  aller  Kraft  und  Intelligenz  eines  Fachmanns  bedarf,  wird  es  richtig  sein,  meine 
Herren,  daß  wir  mit  diesen  Verschiebungen  rechnen  und  die  der  Eisenhüttenindustrie  nötige 
Stellung  wahren,  damit  sie  in  der  Luge  bleibt,  mit  derselben  Kraft  und  Intensität  wie  bisher 
ihre  Aufgabe  im  Inland  wie  im  Kampfe  mit  dem  Ausland  zu  erfüllen. 

Indem  ich  nunmehr  nach  meinem  kurzen  Hinweis  auf  die  allgemeinen  Verhältnisse  zu  den 
geschäftlichen  Angelegenheiten  unseres  Vereins  übergehe,  habe  ich  das  Folgende  zu  bemerken: 

Die  Mitgliederzahl  unseres  Vereins  ist  in  ständigem  erfreulichen  Wachstum  begriffen, 
sie  beläuft  sich  heute  auf  3076  Mitglieder  gegen  21)57  auf  unserer  letzten  Hauptversammlung  im 
April.  Leider  hat  auch  der  Tod  in  der  Berichtszeit  wieder  reiche  Ernte  gehalten:  es  sind  24 
Mitglieder  dahingeschieden,  unter  ihnen  eine  Reihe  von  Männern,  die  auch  für  die  Allgemeinheit 
der  deutschen  Industrie  von  hervorragender  Bedeutung  waren;  ich  nenne  u.  a.  nur  die  Namen 
Kommerzienrat  Dr.  ing.  h.  c.  Dr.  F  leitmann  -Schwerte,  Bergrat  Piep  er- Bochum  und  unser  lang- 
jähriges verdientes  Vorstandsmitglied  den  Landtagsabgeordneten  Geh.  Bergrat  Dr.  Schultz- Bochum, 
der  uns  durch  seine  treue  Mitarbeit  stets  eine  wertvolle  Stütze  war.  Ich  bitte  Sie,  sich  mm 
Andenken^an  die  verstorbenen  Mitglieder  von  Ihren  Sitzen  zu  erheben. 

Die  Auflage  der  Zeitschrift  ^Stahl  und  Eisen"  mußte  eine  weitere  Vermehrung  erfahren. 
Die  Januar-Nummer  1H05  wird  in  einer  Auflage  von  6000  erscheinen  und  die  ständige  Auflage 
wird  auf  vorläufig  5500  Exemplare  erhöht  werden  müssen. 

Das  Vereinsleben  hat  nach  allen  Richtungen  hin  erheblich  an  Lebhaftigkeit  gewonnen. 
Die  Geschäfte  haben  derart  an  Umfang  zugenommen,  daß  die  alten  Geschäftsräume  nicht  mehr 
ausreichten;  es  hat  daher  der  Vorstand  in  seiner  letzten  Sitzung  den  Erwerb  des  Nachbarhauses 
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Jacobistraße  3  beschlossen  and  wird  schon  in  den  nächsten  Tagen,  nachdem  einige  bauliche  Ver- 
änderungen vorgenommen  sein  werden,  das  Haus,  das  ganz  für  Bureauzwecke  bestimmt  ist,  mit 
in  Benutzung  genommen  werden. 

Infolge  des  Umstandes,  daß  auch  die  im  Westen  unseres  Vaterlandes  kraftvoll  empor- 
gewachsene Eisenindustrie  eine  große  Anzahl  unserer  Mitglieder  zahlt,  ist  der  dort  schon  lange 
vorhandene  Wunsch,  eine  besondere  Organisation  als  Zweigverein  des  Vereins  deutscher  Eisenhütten- 
leate  im  Sinne  des  §  1 1  zu  besitzen,  in  Erfüllung  gegangen  und  am  Sonntag  den  25.  September  d.  J. 
in  Trier  die  „Südwestdeutsch-Luxemburgische  Eisenhütte,  Zweigverein  deB  Vereins 
deutscher  Eisenhüttenleut  e"  auf  ähnlicher  Grundlage  wie  die  „Eisenhütte  Oberschlesien "  ge- 
gründet worden;  sie  zählte  sofort  etwa  150  Mitglieder.  Es  hat  sich  hierdurch  ein  naturgemäßer 
Ausbau  vollzogen,  der  neue  Anregung  und  Erfolge  für  den  Hauptverein  mit  sich  bringen  wird. 

Schon  soit  geraumer  Zeit  war  ferner  unter  denjenigen  unserer  Mitglieder,  die  besonders  im 
Gießereiwesen  tätig  sind,  der  Wunsch  vorhanden,  eine  gemeinsame  Stelle  zu  erhalten,  in 
welcher  sie  die  technischen  Fortschritte  ihres  Faches  zu  erörtern  und  diese  zweckmäßig  zu 
fördern  in  der  Lage  wären.  Da  dies  unter  die  satzungsgemäß  vorgesehenen  Aufgaben  unseres 
Vereins  fällt,  so  ist  die  Geschäftsführung  bemüht  gewesen,  diese  Bestrebungen  zn  vereinigen,  um 
Zersplitterungen  zu  vermeiden.  Da  der  Verein  deutscher  Eisengießereien  die  Verfolgung  ähnlicher 
Zwecke  mit  in  seine  Satzungen  aufgenommen  hat,  so  erschien  eine  Einigung  mit  diesem  angezeigt, 
nnd  da  allgemein  die  Ansicht  obwaltete,  daß  die  beiderseitig  erstrebten  Ziele  durch  gemeinschaft- 
liches und  freundschaftliches  Zusammenwirken  am  besten  und  sichersten  erreicht  würden,  bo  war 
es  nicht  schwer,  einen  Zusammenschluß  der  beteiligten  Kreise  herbeizuführen.  Derselbe  ist  in 
der  Weise  erfolgt,  daß  beide  Vereine  einen  Ausschuß  bildeten,  in  den  jeder  sechs  Abgeordnete 
entsendet.  Dieser  gemeinsame  Ausschuß  hat  die  Aufgabe,  die  praktische  und  wissenschaftliche 
Ausbildung  des  deutschen  Gießereiwesens  zu  fördern  durch  Lösung  von  Aufgaben  aus  dem  ein- 
schlägigen Gebiet  und  Ausführung  von  Versuchen;  ferner  durch  Veranstaltung  von  regelmäßigen 
Versammlungen  mit  technischer  Tagesordnung,  von  denen  gewöhnlich  eine  im  Anschluß  an  die 
Jahresversammlung  des  Vereins  deutscher  Eisengießereien,  die  andere  im  Anschluß  an  die  Winter- 
versammlung des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute  stattfinden  soll.  Durch  das  Abkommen,  das 
mit  dem  1.  Januar  1905  in  Kraft  tritt,  ist  ferner  die  Zeitschrift  „Stahl  und  Eisen"  als  tech- 
nisches Vereinsorgan  des  Vereins  deutscher  Eisengießereien  bestimmt  worden ;  mit  demselben  sind 
wir  durch  Schaffung  einer  besonderen  Abteihing  für  Gießereiweseu  nnd  durch  Gewinnung  der  Mit- 
arbeit des  Herrn  Professor  Dr.  Wüst  ans  Aachen  dem  Bedürfnis  nach  ausreichender  literarischer 
Vertretung  bereits  zum  Beginn  des  laufenden  Jahres  in  weitgehender  Weise  entgegengekommen. 

Diese  Erweiterung  der  Tätigkeit  unseres  Vereins  in  den  Zweigvereinen  sowie  die  Zunahme 
der  Mitgliederzahl  überhaupt  hat  es  als  wünschenswert  erscheinen  lassen,  die  Zahl  der  Vor- 
standsmitglieder von  24  auf  36  zu  erhöhen;  der  Vorstand  hat  daher  geglaubt,  Ihnen  einen 
Antrag  auf  Abänderung  der  diesbezüglichen  Bestimmung  unserer  Satzungen  vorzulegen,  und  be- 
halte ich  mir  vor,  zu  Punkt  2  unserer  Tagesordnung  hierauf  zurückzukommen. 

Zur  Erweiterung  und  Neuordnung  des  höheren  technischen  Unterrichtswesens  zum  Studium 
der  Eisenhüttenkunde  kann  ich  erfreulicherweise  von  einem  wichtigen  Fortschritt  in  dem  Stande 
der  Verhandlungen  berichten,  indem  für  den  Neubau  eines  Eisenhüttenmännischen  Instituts 
in  Aachen  in  den  nächstjährigen  Unterrichts-Etat  der  preußischen  Staatsverwaltung  die  erste 
Rate  von  230  000  ,M  eingesetzt  ist.  Obwohl  der  Verein  grundsätzlich  auf  dem  Standpunkt  steht, 
daß  es  ausschließlich  Pflicht  des  Staates  ist,  die  hierdurch  entstehenden  Kosten  zu  tragen,  da 
hier  tatsächlich  ein  stark  empfundenes  Bedürfnis  vorliegt,  so  hat  sich  der  Verein  doch  große 
Mühe  gegeben,  die  finanzielle  Durchführung  dieses  Planes  außer  der  durch  seine  Vermittlung 
erfolgten  Zuwendung  von  100  000  Jt  aus  dem  Überschuß  der  Ausstellung  zu  Düsseldorf  1902 
durch  weitere  Beihilfen  zu  erleichtern.  Da  vielfach  unbekannt  zu  sein  scheint,  welche  enormen 
Zuwendungen  von  privater  Seite  für  die  Technische  Hochschule  in  Aachen  geschehen  sind,  so 
will  ich  nur  erwähnen,  daß  der  Aachener  Verein  zur  Förderung  der  Arbeitsamkeit,  die  Aachen- 
Münchener  Feuer- Versicherungsgesellschaft,  die  Stadt  und  Handelskammer  Aachen  freiwillige  Bei- 
träge geleistet  hüben,  die  nach  Millionen  Mark  zählen. 

Für  das  Museum  von  Meisterwerken  der  Naturwissenschaft  und  Technik,  das 
in  München  in  der  Errichtung  begriffen  ist,  hat  der  Verein  sein  Interesse  durch  Bewilligung 
eines  einmaligen  und  eines  fortlaufenden  Jahresbeitrages  bekundet;  der  Verein  ist  in  dem  Vor- 
standsrat und  Ausschuß  entsprechend  vertreten.  Da  es  Bich  hier  um  ein  Unternehmen  handelt, 
das,  aus  patriotischer  Begeisterung  entstanden,  zur  Hebung  und  zum  Ansehen  der  Technik  un- 
zweifelhaft beitragen  wird,  so  empfehle  ich  namens  des  Vorstandes  warme  Unterstützung  dieses 
Unternehmens  an  dieser  Stelle  und  lege  insbesondere  auch  unseren  Werksleitungen  nahe,  durch 
geeignete  Zuwendungen  das  Unternehmen  zu  unterstützen. 

• 
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Vom  „Jahrbuch  für  das  Eisenhüttenwesen"  befindet  sich  der  dritte,  das  Jahr  1902 
nmfa98ende  Band  gegenwärtig  in  der  Presse;  sein  Erscheinen  erfolgt  in  den  nächsten  Wochen. 
Dieses  vom  Verein  herausgegebene,  nach  Ansicht  des  Vorstandes  für  alle  in  der  Technik  des 
Eisenhiittenwesens  Stehenden  höchst  wichtige  nnd  nützliche  Bach  hat  bisher  leider  nicht  diejenige 
Verbreitung  gefanden,  die  es  verdient;  es  ist  dies  um  so  mehr  za  beklagen,  als  das  Bach  eine 
äußerst  mühevolle  Arbeit  vorstellt;  sein  Preis  ist  so  gering  bemessen,  daß  es  dem  Verein  nicht 
nur  nichts  einbringt,  sondern  im  Gegenteil  Zuschüsse  erfordert.  Ich  möcht«  die  Herren  Mitglieder 
an  dieser  Stelle  nochmals  empfehlend  auf  das  in  ihrem  Interesse  herausgegebene  Buch  hinweisen. 

Über  die  Arbeiten  des  Ausschusses  für  die  Xamengebung  des  Eisens,  in  dem  der 
Verein  durch  Hrn.  Spannagel  vertreten  ist,  wird  Hr.  Geheimrat  Wedding  nachher  die  Freund- 
lichkeit haben,  Ihnen  kurz  zu  berichten. 

Ich  stelle  nun  den  Bericht  zur  Besprechung  und  erteile  daß  Wort  Hrn.  Geheimen  Bergrat 
Prof.  Dr.  Wedding. 

Geheimer  Bergrat  Professor  Dr.  Wedding-Berlin:  M.  H.:  Dem  Auftrage  Ihres  Vorstandes 
entsprechend,  mache  ich  Ihnen  folgende  Mitteilung:  Der  Deutsche  Verband  für  die  Material 
Prüfungen  der  Technik  hat  eine  besondere  Kommission  für  die  einheitliche  Xamengebung  des 
Eisens  gewählt.  Diese  besteht  ans  den  HH.  von  Bach,  Brauns,  Haack,  Martens,  Otto,  Peter«, 
Rieppel,  Rudeloff,  Spannagel,  Striebeck  und  mir  als  Vorsitzenden.  Wir  hatten  in  Rübeland  im 
Jahre  1903  für  die  einheitliche  Namengebung  des  Eisens  Beschluß  gefaßt  und  daraufhin  ist  von 
mir  eine  Denkschrift  ausgearbeitet,  welche  den  Mitgliedern  zugegangen  war  nnd  auch  Ihrem  Vor- 
stande vorliegt.  Die  Kommission  ist  am  11.  November  von  neuem  zusammengetreten  und  bat  den 
Beschluß  gefaßt,  dem  Vorstand  folgenden  Vorschlag  zu  unterbreiten :  Das  Eisen  wird  eingeteilt 
in  Roheisen  und  schmiedbares  Eisen,  das  schmiedbare  Eiseu  in  Flußstahl  und  Flußeisen,  Schweiß- 
stahl und  Schweißeisen.  Die  Grenze  des  Flußstahls  gegenüber  dem  Flußeisen  soll  bei  mehr  als 
50  kg,  die  des  Schweißstahls  gegenüber  dem  Schweißeisen  bei  mehr  als  42  kg  auf  1  qmm  im 
ausgeglühten  Zustande  der  Versuchsstücke  liegen.  Der  Vorstand  des  Deutschen  Verbandes  für 
die  Materialprüfung  der  Technik  hat  nach  einer  dem  Vorsitzenden,  Hrn.  Geheimrat  Lueg,  zuge- 
gangenen Mitteilung  beschlossen,  unsere  Kommissionsbeschlüsse  den  beteiligton  Vereinen  zu  unter- 
breiten und  um  Äußerung  zu  bitten,  damit  die  Angelegenheit  der  nächsten  großen  Versammlung 
zur  endgültigen  Annahme  vorgelegt  werden  könne.  Der  Verbandsbeschluß  wird  alsdann  dem 
Internationalen  Verband  mitgeteilt  werden,  und  es  ist  zu  hoffen,  daß  dann  in  der  ganzen  Welt 
einheitliche  Namen  für  die  verschiedenen  Eisensorten  eingeführt  werden.    (Lebhafter  Beifall.) 

Vorsitzender:  Wünscht  sonst  noch  jemand  zu  dem  Geschäftsbericht  das  Wort?  —  Das 
ist  nicht  der  Fall;  wir  gehen  dann  zu  Punkt  2  der  Tagesordnung  über: 

Satzungsänderung.  Der  Antrag  des  Vorstandes  lautet :  Hauptversammlung  wolle  beschließen, 
den  Absatz  a  des  §  10  der  Satzungen  dahin  zu  ändern,  daß  es  heißt: 

„Der  Vorstand  besteht  a)  ans  24  bis  36  von  der  Hauptversammlung  gewählten  Mit- 
gliedern", 

und  die  Geschäftsführung  ermächtigen,  bei  der  Behörde  die  zum  Inkrafttreten  dieser 
Abänderung  erforderlichen  Schritte  zu  unternehmen,  sowie  die  endgültige  Festsetzung  de* 
Wortlauts  vorzunehmen. 
M.  H. !    Zur  Begründung  dieser  Satzungsänderung  habe  ich  bereits  in  den  eben  erstatteten 
geschäftlichen  Mitteilungen  das  Nötige  angegeben.    Es  beruht  die  Einfügung  dieser  Bestimmung 
darauf,  daß  sich  ein  Zweigverein  gebildet  hat  und  daß  dieser  auch  im  Vorstande  in  angemessener 
Weise  vertreten  sein  muß.    Ich  stelle  den  Antrag  des  Vorstandes  zur  Besprechung  und  bitte 
diejenigen  Herren,  die  dazu  das  Wort  nehmen  wollen,  sich  zu  melden.  —  Es  meldet  sich  niemand; 
diese  Satzungsänderungen  sind  also  einstimmig  angenommen. 

Ich  gehe  über  zu  Punkt  3:  „Wahlen  znm  Vorstände".  Nach  dem  Turnus  scheiden  aus  dem 
Vorstande  aus  die  HH. :  F.  Asthöwer- Essen,  Dr.  Beniner- Düsseldorf,  Hermann  Brauns- 
Dortmund,  R.  M.  Daelen- Düsseldorf,  H.  Kamp -Ruhrort,  F.  Springorum  -  Dortmund,  M.  Tull- 
Aachen.  Ich  möchte  Ihnen  namens  des  Vorstandes  vorschlagen,  diese  Herren  wiederzuwählen,  und 
als  neu  in  den  Vorstand  zu  wühlen  die  HH.:  Fr.  Baare- Bochum,  F.  Dahl -Bruckhausen, 
H.  Dowerg-Kneuttingen,  G.  Gillhausen  -  Essen,  Rud.  Hegenscheid-Friedenshfitte,  Max  Meier- 
Differdingen,  Franz  J.  Müller- Meiderich,  W.  Oswald- Koblenz,  P.  Reusch-Mülheim  a.  d.  Ruhr. 
Herrn.  Röchling- Völklingen,  F.  Schuster- Witkowitz,  0.  Wein  1  ig- Dillingen.  (Auf  Antrag  von 
Direktor  Malz- Oberhausen  werden  die  genannten  Herren  durch  Zuruf  wieder-  bezw.  neugewählt. 
—  Es  folgen  alsdann  die  Vorträge,  deren  Veröffentlichung  für  die  nächsten  Hefte  bereit«  vor- 
gesehen ist.) 
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Protokoll 

der 

Hauptversammlung  des  Vereins  „Eisenhütte  Oberschlesien" 

Zweigverein  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute 
im  Theater-  und  Konzerthaus  zu  Gleiwitz  am  Sonntag  den  27.  November  1904. 

Tagesordnung: 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen. 

2.  Wahl  des  Vorstandes. 

3.  Vortrag  des  Hrn.  Geh.  Bergrat  Jüngst -Charlottenburg:  „Lieferungsvorschriften  für  Gußeisen*. 

4.  Vortrag  des  Hrn.  Bergassessor  M.  Witte-Kattowitz:  „Entwicklung  des  obersch lesischen  Montan- 
wesens und  besonders  des  Eisenhüttenwesens  im  letzten  Jahrzehnt". 

5.  Vortrag  des  Hrn.  Oberingenieur  Genzmer-Kattowitz  (Baildonhütte):  „Mitteilungen  über  die 
Flußeisendarstellung  im  Siemens-Martinofen  unter  Berücksichtigung  der  Fortschritte  in  den 
letzten  Jahren". 

-  -~Ö>S~ 

Stellvertretender  Vorsitzender  Königl.  Huttendirektor  Reinhold  Arns- Gleiwitz:  H.H.!  Im 
Auftrage  des  Vorstandes  eröffne  ich  mit  herzlicher  Begrüßung  die  heutige  Hauptversammlung  an 
Stelle  unseres  leider  erkrankten  Ersten  Vorsitzenden,  Hrn.  Generaldirektor  Niedt.  Hr.  Niedt 
befindet  sich  aber  erfreulicherweise  schon  auf  dem  Wege  der  Besserung,  und  er  selbst  bedauert 
sehr,  heute  nicht  unter  uns  weilen  zu  können.  Im  Namen  des  Vereins  „Eisenhütte  Oberschlesien " 
heiße  ich  insbesondere  unsere  verehrten  Gäste  herzlich  willkommen,  namentlich  den  Ersten  Bürger- 
meister der  gastlichen  Stadt  Gleiwitz,  Hrn.  Mentzel,  unsern  verehrten  Freund  Hrn.  Geheimrat 
Professor  Dr.  Wedding  von  der  Berliner  Bergakademie,  Hrn.  Professor  Rudeloff  von  dem 
Königlichen  Materialprüfungsamt  zu  Groß-Lichterfelde,  sowie  das  Mitglied  des  Vorstands  unseres 
Hanptvereins,  den  so  bewahrten  Geschäftsführer  desselben,  Hrn.  Dr.  ing.  Schrödter  aus  Düsseldorf. 

M.  H.!  Unser  Verein  „Eisenhütte  Oberschlesien  "  kann  heute  ein  Jubiläum  feiern,  weil  das 
erste  Jahrzehnt  seines  Bestehens  nunmehr  beendet  ist.  Begründet  am  1.  April  1894  mit  151 
Mitgliedern,  zählt  er  heute,  einschließlich  zweier  Ehrenmitglieder,  der  HH.  Oberbergrat  Dr.  Wachler 
und  Geh.  Bergrat  Jüngst,  467  Mitglieder.  Wesentliches  Verdienst  um  seine  Begründung  haben 
sich  damals  erworben  die  HH.:  Grau,  jetzt  in  Kratzwieck,  und  Sugg,  ferner  der  Geschäftsführer 
des  Hauptvereins  Dr.  ing.  Schrödter-Dftsseldorf,  sowie  der  erste  Vorstand  des  Vereins,  der  aus 
den  HH.  A.  Borsig-Borsigwerk ,  Bremiue,  Jüngst,  Ladewieg,  Marx,  Meier  und  Niedt 
bestand.  Einem  wirklichen  Bedürfnis  entspringend,  nahm  unser  Verein  „Eisenhütte  Oberscblesien" 
die  Ihnen  bekannte  glänzende  Entwicklung,  und  zwar  dank  des  regen  Interesses  seiner  Mitglieder, 
sowohl  derjenigen  aus  Deutschland,  als  auch  derer  aus  Österreich,  Rußland  und  Russisch  -  Polen. 
Zu  dem  Gedeihen  unseres  Vereins  trugen  insbesondere  auch  die  Unterstützung  und  die  Freund- 
schaft bei,  welche  ihm  von  selten  des  Hauptvereins,  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute  in 
Düsseldorf,  entgegengebracht  wurden,  und  endlich  die  Unterstellung  unter  geeignete  Vorsitzende 
und  Vorstandsmitglieder.  Es  ist  wohl  nicht  zu  zweifeln,  daß  unser  Verein,  der  sich  so  zweck- 
mäßige Ziele  gesteckt  hat  und  so  viele  tüchtige  Fachleute  des  In-  uud  Auslandes  und  aufrichtige 
Freunde  des  montanistischen  Berufs  zu  löblichem  Tun  alljährlich  hier  vereinigt,  auch  ferner 
wachsen,  blühen  und  gedeihen  wird.  Diesem  Wunsche,  m.  lt.,  möchte  ich  auch  hier  in  Ihrer 
Aller  Namen  Ausdruck  geben.    (Lebhafter  Beifall.) 

Zu  meinem  schmerzlichen  Bedauern  muß  ich  Ihnen  aber  auch  wiederum  von  Todesfällen  aus 
noserm  Verein  berichten.  Seit  unserer  letzten  Hauptversammlung  starben  die  Vereinsmitglieder: 
Bremme,  van  Dicken,  Kiitgers,  Schigulski  und  Benvenisti.  Unser  Freund  Bremme 
gehörte  bekanntlich  zu  den  Begründern  unseres  Vereins;  er  hat  ihm  jederzeit  größtes  Interesse 
entgegengebracht  und  auch  als  Vorstandsmitglied  eifrig  mitgearbeitet.  Wrir  gedenken  deshalb  in 
Dankbarkeit  dieses  Mannes,  der  sich  überdies  auszeichnete  durch  großes  Wissen  und  sich  um  die 
Entwicklung*  der  oberschlesischen  Montanindustrie  wohlverdient  gemacht  hat.  Besonders  wollen 
wir  auch  noch  unseres  liebenswürdigen  Freundes  Alfred  Benvenisti  heute  hier  gedenken,  der 
erst  vor  wenigen  Tagen  nach  einem  schaffensreichen  Leben  im  blühendsten  Mannesalter  in  die 
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Ewigkeit  abberufen  wurde.  Er  tat  ohue  Aufhebens  viel  Gutes.  Ich  darf  Sie  wohl  bitten,  sich 
zum  Andenken  an  unsere  verstorbenen  Freunde  von  Ihren  Platzen  zu  erheben.  (Geschieht.) 

(Es  erfolgt  hierauf  der  Bericht  über  die  Kassenführung  und  im  Anschluß  daran  Decharge- 
erteilung.) 

II.  H. !  Wir  kommen  nunmehr  zu  Punkt  2  der  Tagesordnung,  der  Wahl  des  Vorstände«. 
Hierzu  bemerke  ich,  daß  im  Laufe  dieses  Jahres  an  Stelle  des  verstorbenen  Hrn.  Brenne 
Hr.  Generaldirektor  Boecker-Friedenshötte  und  an  Stelle  des  nach  Breslau  versetzten  Hrn.  Ober- 
bergrat Jaeschke  Hr.  Geh.  Bergrat  Wiggert-Zabrze  durch  Zuwahl  in  den  Vorstand  berufen 
worden  sind.  (Die  Mitglieder  des  Vorstandes  werden  sodann  durch  Zuruf  «Amtlich  wiedergewählt, 
und  Direktor  Arns  fahrt  fort:) 

Bevor  wir  zum  dritten  Teil  der  Tagesordnung  übergehen,  habe  ich  mich  noch  eines  Auftrage» 
zu  entledigen;  unser  Vorsitzender  Hr.  Generaldirektor  Niedt  läßt  Sie  recht  sehr  bitten,  doch  dem 
in  München  unter  dem  Protektorat  Sr.  Königlichen  Hoheit  des  Prinzen  Ludwig  von  Bayern  stehenden 
„Museum  von  Meisterwerken  der  Naturwissenschaft  nnd  Technik"  durch  Erwerbung  der 
Mitgliedschaft  freundlichst  regeres  Interesse  zuzuwenden.  Der  Mindestbeitrag  beträgt  jährlich  9  <.M\ 
für  Mitglieder  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenlcute  erm&ßigt  er  sich  jedoch  auf  6  -M.  Den  Mit- 
gliedern steht  das  Recht  zu,  alle  Sammlungen  nnd  Räume  des  Museums  unentgeltlich  zu  besncheo; 
außerdem  haben  sie  Ansprach  auf  unentgeltlichen  Bezug  der  erscheinenden  Berichte.  Meldungen 
sind  an  das  „Museum  von  Meisterwerken  der  Naturwissenschaft  und  Technik  in  München,  Ferdinand 
Millerplatz  3",  zu  richten.  Hr.  Dr.  ing.  Lürmann  hat  über  die  Bedeutung  dieses  großartigen 
nationalen  Unternehmens,  dem  auch  Se.  Majestät  der  Kaiser  sowie  der  Prinzregent  von  Bayern 
größtes  Interesse  entgegenbringen,  an  den  Vorstand  unseres  Hauptvereins  eingehenden  Bericht 
erstattet,  und  Ihr  Vorstand  befürwortet  aufs  wärmste,  dem  guten  Rate  des  Hrn.  Generaldirektor 
Niedt  in  Ihrem  eigensten  technischen  und  vaterländischen  Interesse  zu  folgen  und  durch  Ihren 
Beitritt  die  gute  Sache  zu  unterstützen.  (Beifall.) 

Ferner  habe  ich  Ihnen  davon  Mitteilung  zn  machen,  daß  am  25.  September  d.  J.  in  Trier 
unter  dem  Vorsitze  der  HH.  Generaldirektoren  Meier  und  Weinlig  ein  Schwesterverein  unter 
dem  Namen  „Südwestdeutsch-Lnxemburgische  Eisenhütte"  als  Zweigverein  des  Vereint 
deutscher  Eisenhüttenlente  gegründet  worden  ist.  Ihr  Vorstand,  welcher  zur  konstituierenden 
Versammlung  freundlicherweise  eingeladen  war,  an  derselben  aber  leider  nicht  teilnehmen  könnt«, 
sandte  herzliche  Glückwünsche.  Ich  wiederhole  diese  heute  in  Ihrer  Aller  Namen;  möge  sich  der 
neue  Verein  ebensogut  entwickeln  wie  seine  zehn  Jahre  ältere  Schwester,  unsere  „Eisenhütte  Ober- 
schlesien", zum  Besten  des  deutschen  Eisenhüttengewerbes.    (Lebhafter  Beifall.) 

M.  H.!  Unser  Herr  Vorsitzender  hat  uns  gelegentlich  der  vorjährigen  Hauptversammlung 
eine  Resolution  bezüglich  Ausbaues  des  eisenhüttenmännischen  Studiums  unterbreitet,  welcher  Sie 
sich  damals  einstimmig  angeschlossen  haben.  In  dieser,  den  zuständigen  Herren  Ministem  nnd 
vielen  anderen  einflußreichen  Persönlichkeiten  unterbreiteten  Eingabe  ist  u.  a.  gefordert  worden,  daß 
die  „hüttenmännische  Fakultät",  für  deren  Begründung  hauptsächlich  allein  die  oberschlesische 
Montanindustrie  den  namhaften  Betrag  von  einer  halben  Million  Mark  bewilligt  bat,  erstklassig 
und  zum  mindesten  nicht  geringer  als  die  in  Aachen  ausgestaltet  werde.  Wir  wiederholen  heute 
diese  unsere  vorjährige  Forderung,  indem  wir  hoffen  und  erwarten,  daß  auch  seitens  des  Herrn 
Oberpräsidenten  von  Schlesien,  der  Stadt  Breslau  und  der  schlesischen  Abgeordneten  alles 
geschehen  wird,  unseren  wiederholt  in  dieser  Beziehung  geäußerten  Wünschen  zu  entsprechen. 
In  dem  Leitartikel  der  Redaktion  von  „Stahl  und  Eisen u  gelegentlich  der  feierlichen  Eröffnung 
der  Danziger  Technischen  Hochschule  durch  S.  M.  den  Kaiser  wurde  die  Hoffnung  ausgesprochen, 
daß  das  Wohlwollen,  welches  bei  Errichtung  der  Danziger  Hochschule  bei  den  Behörden  obgewaltet 
habe,  ein  Vorbote  dafür  sein  möchte,  daß  der  wissenschaftlichen  Ausbildung  der  künftigen  för 
das  deutsche  Vaterland  so  nützlichen  und  unentbehrlichen  Eisenhüttenleute  endlich  diejenige 
Förderung  znteil  werden  möchte,  welche  der  heutige  Stand  ihrer  Technik  erfordert,  und  die  den 
langjährigen  dringenden  Forderungen  aller  hüttenmännischen  Kreise  entspricht.  Daß  dem  so  sein 
möge,  erwarten  und  hoffen  wir,  m.  H.,  auch  für  Breslau  und  ersuchen  die  HH.  Abgeordneten 
Bergrat  Gothein  und  Generalsekretär  Dr.  Voltz,  sowie  Hrn.  Generaldirektor  Niedt,  untern 
Vorsitzenden,  an  dieser  Sache  weiter  zn  arbeiten  und  dafür  tätig  zu  sein,  daß  die  eisenhütten- 
männische Fakultät  an  der  in  Breslau  zu  errichtenden  Technischen  Hochschule  unseren  Wünschen 
dereinst  entsprechen  möge.  (Bravo!) 

Sodann  habe  ich  dem  Verein  noch  eine  Einladung  zu  fiberbringen  seitens  des  Schlesischen 
Zweigvereins  des  Deutschen  Vereins  für  den  Schutz  gewerblichen  Eigentums.  Dieser  Verein 
wollte  seine  fünfte  Wanderversammlung  heute  in  Kattowitz  abhalten,  hat  dieselbe  "aber  unsert- 
wegen dankenswerterweise  auf  den  11.  und  12.  Dezember  d.  .1.  verschoben.  —  Ich  erteile  nnn 
das  Wort  Hrn.  Dr.  ing.  Schrödter- Düsseldorf. 
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Dr.  mg.  Schrödter-Dtisseldorf.  M.  H.!  Hochgeehrte  Versammlung!  Ich  habe  die  Ehre, 
der  Überbringer  von  herzlichen  Grüßen  unseres  Hanptvereins  und  seines  Vorsitzenden,  Hrn.  Geh. 
Kommerzienrat  Dr.  ing.  Carl  Lueg,  zu  sein  und  Sie  zu  Ihrer  heutigen  Tagung,  die,  wie  wir 
ja  eben  gehört  haben,  einen  festlicheu  Charakter  trägt,  herzlich  zu  beglückwünschen.  Sie,  meine 
Herren,  dürfen  mit  Stolz  auf  die  zehnjährige  Tätigkeit  zurückblicken;  Sie  haben  die  reichen 
Erfolge  zu  verdanken  einmal  der  inneren  Kraft,  die  hier  in  der  „Eisenhütte  Oborscblesien"  von 
Anbeginu  wohnt,  da»  andere  Mal  der  sorgfältigen  Leitung,  die  stets  an  Ihrer  Spitze  gewesen  ist. 

M.  H. !  Sowohl  bei  der  letzten  Generalversammlung,  bei  der  ich  den  Vorzug  und  die  Freude 
hatte,  hier  iu  Ihrer  Mitte  zu  sein,  wie  auch  bei  den  spateren  Begrüßungen,  die  zwischen  der 
, Eisenhütte  Oberschlesien"  und  dem  Hauptverein  und  der  neubegründeten  Schwesterhätte  an  der  Saar 
and  in  Lothringen  ausgetauscht  wurden,  klang  als  Leitmotiv  der  Wunsch  hindurch,  es  möge 
zwischen  dem  Osten  und  dem  Westen  hinsichtlich  des  Absatzes  der  Erzengnisse  unserer  Hütten 
eine  größere  Verständigung  stattfinden,  als  dies  bisher  der  Fall  wur.  Nun,  m.  H.,  dieser  Wunsch 
ist  ja  seither  zum  Teil  erfüllt  worden  durch  den  inzwischen  gebildeten  Stahlwerks-Verband,  und 
es  ist  wohl  auch  in  sichere  Aussicht  zu  nehmen,  daß  auf  seiner  Grundlage  der  andere  noch 
außenstehende  Teil  der  Wünsche  auch  demnächst  in  Erfüllung  gehen  wird.  Diese  Ereignisse  lassen 
ans  wohl  mit  größerer  Zuversicht  auf  die  zukünftige  Entwicklung  unserer  Werke  hinblicken,  als 
wenn  die  Verbandsbildung  nicht  eingetreten  wäre.  Nun,  m.  H.,  nachdem  der  Stahlwerks- Verband 
gebildet  und  damit  der  bisherige  Wettbewerb  der  Werke  zum  Teil  aufgehoben  ist,  ist  vielfach  die 
Befürchtung  zum  Ausdruck  gekommen,  daß  dadurch  die  älteren  Organisationen  in  der  Eisen- 
industrie, der  Verein  deutscher  Eisen-  und  Stuhl-Industrieller  mit  seinen  verschiedenen  Gruppen, 
der  die  wirtschaftlichen  Fragen  bearbeitet,  und  der  Verein  deutscher  Eisenhüttenlente,  der  die 
Pflege  der  technischen  Fragen  sich  zur  Aufgabe  gemacht  hat,  zum  Teil  überflüssig  geworden  sei. 
Mir  scheint,  daß  diese  Anschauung  grundverkehrt  ist,  da  die  Aufgabe,  die  sich  der  Stahlwerks- 
Verband  gestellt  hat,  eine  ganz  bestimmte  ist  und  mit  den  Arbeitsgebieten  der  beiden  genannten 
Vereine  nicht  zusammenfällt;  ich  halte  dafür,  daß  die  Seele  unserer  Eisenhütten  stets  die  Technik 
bleiben  wird  und  daß  die  Hütten  in  demselben  Augenblick  in  ihrem  weiteren  Leben  bedroht  sind, 
in  dem  sie  diese  Seele  nicht  frisch  erhalten,  d.  h.  mit  ihrer  Technik  nicht  den  Fortschritten  der 
Zeit  folgen.  Das  können  wir  doch  wohl  für  unseren  Hauptverein  wie  für  unsere  "Eisenhütte 
Oberschlesien"  in  Anspruch  nehmen,  daß  sie  auch  ihren  Teil  zu  dem  Fortschritt  unserer  Technik 
beigetragen  haben,  und  ich  meine  daher,  daß  gerade  unter  der  jetzigen  Herrschaft  der  Verbände 
die  „Eisenhütte  Oberschlesien"  mehr  nocli  als  früher,  wo  der  Wettbewerb  die  Triebkraft  war, 
berufen  ist,  ein  Hort  zur  Pflege  der  Technik  zu  sein.  In  diesem  Sinne  bitte  ich  Sie,  die  Wünsche, 
die  ich  anfangs  meiner  Auaführungen  aussprach,  aufzunehmen.  (Heifall.) 

Stellvertretender  Vorsitzender  Hüttendirektor  Arn8.  Ich  danke  Hrn.  Dr.  ing.  Schrödter  für 
die  freundlichen  Wünsche  des  Hauptvereins,  ich  danke  auch  für  die  Mitteilungen,  die  er  uns 
gemacht  hat.  Daß  auch  bei  uns  der  Wunsch  besteht,  das  Znsammenwirken  zwischen  dem  Haupt- 
verein und  dem  Zweigverein  fester  zu  gestalten,  dessen  dürfen  Sie  versichert  sein.  (Beifall.) 

Wir  kommen  nunmehr  zu  dem  dritten  Punkte  unserer  Tagesordnung,  dem  Vortrag  des 
Hrn.  Geh.  Bergrat  Jüngst  über:  „Lieferungsvorschriften  für  Gußeisen  u.  (Der  Vortrag 
wird  später  in  „Stahl  und  Eisen"  erscheinen.) 

M.  H. !  Als  Mitglied  des  Vereins  deutscher  Eisengießereien  habe  ich  einen  Einblick  darin 
gewonnen,  welche  kolossale  Arbeit  und  welche  ungeheure  Menge  von  Versuchen  dazu  gehörten, 
um  zu  den  Resultaten,  welche  uns  soeben  vorgeführt  wurden,  zu  kommen.  Auf  der  Generalver- 
sammlung des  Vereins  deutscher  Eisengießereien  in  Humburg  heute  vor  einigen  Wochen  haben  wir  der 
Kommission,  welche  sich  dieser  Arbeit  unterzogen  hat,  und  insbesondere  dem  Vorsitzenden  dieser 
Kommission,  Hrn.  Geh.  Bergrat  Jüngst,  unsern  innigsten  Dank  für  seine  Mühen  ausgesprochen. 
Auch  hier  darf  ich  wohl  namens  unseres  Vereins  dem  Hrn.  Geheimrat  Jüngst  für  die  Arbeit  und 
Mühen,  denen  er  sich  unterzogen  hat,  unsern  verbindlichen  Dank  aussprechen.   (Lebhafter  Beifall!) 

Wir  kommen  nunmehr  zu  dem  zweiten  Vortrage,  zu  dem  ich  Hrn.  Bergassessor  Witte- 
Kattowitz  das  Wort  erteile: 

Entwicklung  des  oberschlesischen  Montanwesens  und  besonders  des 
Eisenhüttenwesens  im  letzten  Jahrzehnt. 

Bergassessor  IUI.  Witte- Katlowitz:  M.  H.!  Ein  Rückblick  auf  die  Entwicklung  des  ober- 
schlesischen Eisenhültenwesens  im  letzten  Jahrzehnt  und  seine  Beziehungen  zum  oberschlesischen 
Bergbau  sind  mein  Thema.  Ausscheiden  sollen  dabei  alle  hüttentechnisdien  Fragen,  und  nur  die 
Eisenstalistik,  die  Beschallung  der  Rohstoffe  und  die  Absatzverhallnisse  sollen  behandelt  werden. 
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Kennzeichnend  für  die  Entwicklung  der  Eisenindustrie  ist  die  Roheisenerzeugung.  Die  ober- 
schlesische  Roheisenerzeugung  (siehe  Tabelle  I)  stieg  von  513000  t  im  Jahre  1894  auf  744  000  t 
in  den  günstigen  Jahren  1899/1900.  Der  wirtschaftliche  Niedergang  des  Jahres  1901  brachte  einen 
Rückgang  in  der  Roheisenerzeugung  von  rund  100000  t,  aber  bereits  im  Jahre  1903  war  wieder 
die  Produktion  der  günstigsten  Zeit  erreicht  und  sogar  noch  um  einen  geringen  Betrag  überschritten. 
Wenn  man  also  die  Entwicklung  des  oberschlesischcn  Eisenhültenwesens  ausschließlich  vom  Stand- 
punkte der  Massenerzeugung  aus  beurteilen  wollte,  so  würde  das  letzte  Jahr  1903  einen  Höhepunkt 
darstellen.  Die  wirtschaftliche  Lage  eines  Industriezweiges  hängt  aber  außer  von  der  Höhe  des 
Umsatzes  noch  ganz  wesentlich  von  den  erzielten  Preisen  ab.  Um  nun  das  gesamte  Eisenhütten- 
wesen zu  umfassen,  ist  es  erforderlich,  die  Preise  nicht  am  Roheisen  —  einem  Zwischenprodukt  — 
sondern  an  einem  wichtigen  Pertigerzeugnis,  beispielsweise  dem  oberschlesischen  Handelseisen,  zu 
verfolgen.  Aus  Tabelle  Ii  ergibt  sich  eine  Preissteigerung  mit  geringen  Schwankungen  vom  Jahre 
1894  bis  1900.  Ende  1900  trat  ein  Rückschlag  ein,  und  das  Jahr  1901  brachte  einen  Preissturz 
von  176  auf  123  f.  d.  Tonne.  Bis  zu  diesem  Punkte  besitzen  die  Tabellen  I  und  II  eine  gewisse 
Obereinstimmung,  jetzt  folgt  ein  wesentlicher  Unterschied.  Während  die  Produktion  sich  wiedei 
gehoben  hat,  ist  der  Tiefstand  der  Preise  bestehen  geblieben.  Da  im  letzten  Jahre  in  dieser  Beziehung 
wesentliche  Änderungen  nicht  eingetreten  sind,  ist  die  Geschäftslage  im  Eisenhüttenwesen  auch  jetzt 
noch  als  ungünstig  zu  bezeichnen. 

Tabelle  I.  Tabelle  11. 

Roheisenerzeugung  0  berschlesiens.  Preise  für  obersch lesisches  Handelseisen. 

1894  ...    613000       1899  ...    744  000  1894  .  .  .    107  ^       1899  ...    147  Jf 

1895  .  .  .  532  000  1900  ..  .  744  000  1895  ...  105  „  1900  ...  176  „ 
1898  .  .  .    618  000       1901   ..  .    641000           1896  ..  .    120  ,        1901  ..  .    123  „ 

1897  ...    668000       1902  .  .  .    685000  1897  ...    128  „        1902  ...    114  „ 

1898  .  .  .    678000       1903  ...    748  000  1898  .  .  .    123  „        1903  ...    114  „ 

Um  nun  zu  der  Beschaffung  der  Rohstoffe  für  die  oberschlesischen  Eisenhütten  überzugeher. 
so  sollen  diese  in  der  Reihenfolge:  Brennstoffe,  Erze,  Zuschläge  behandelt  werden. 

Die  oberschlesischen  Eisenhütten  verbrauchen  zwei  Arten  von  Brennstoff:  I.  backende  Stein- 
kohle zur  Kokserzeugiing ;  2.  nicht  backende  Steinkohle  zur  Vergasung  in  Generatoren  und  zur 
Verbrennung  auf  Rosten.  Die  oberschlesische  Kokskohle  besitzt  keine  hohe  Backfähigkeit,  und  erst 
durch  die  Einführung  des  Stampfbetriebes  bei  den  Kokereien  hat  man  einen  einigermaßen  befriedigenden 
Koks  erzielt.  Die  Backfähigkeit  der  oberschlesischen  Steinkohle  steigt  mit  dem  Fortschreiten  von 
Myslowitz  nach  Zabrze,  also  von  Osten  nach  Westen.  Nach  einem  vor  kurzem  in  «Stahl  und  Eisen' 
erschienenen  Aufsatze  von  Simmersbach*  nimmt  in  Westfalen  die  Backfähigkeit  von  Westen  nach 
Osten,  also  in  der  entgegengesetzten  Richtung  wie  in  Oberschlesicn,  zu.  Die  Änderung  der  backenden 
Eigenschaften  der  Steinkohle  in  bestimmten  Richtungen  ist  auffallend  genug.  Ferner  nimmt  in  Ober- 
schlesien die  Backfähigkeit  der  einzelnen  Flöze  nach  der  Tiefe  hin  zu.  Es  ist  dies  auf  den  östlichen, 
den  mittleren  und  den  westlichen  Gruben  gleichmäßig  zu  beobachten.  AuffaUendei  weise  hat  man 
in  anderen  Steinkohlenrevieren,  z.  B.  in  Niederschlesien  und  Belgien,  eine  Abnahme  der  Backfähigkeit 
der  einzelnen  Flöze  mit  der  zunehmenden  Teufe  festgestellt.  Da  nun  der  Bergbau  allmählich  immer 
tiefer  rückt,  werden  die  oberschlesischen  Eisenhütten  allmählich  eine  bessere  Kokskohle  erhalten, 
während  in  anderen  Revieren  teilweise  das  Gegenteil  der  Fall  ist.  Die  beste  Kokskohle  haben  in 
Oberschlesien  die  Gruben  zu  erwarten ,  die  erstens  westlich  liegen  und  zweitens  die  Sattelflöze  in 
großer  Tiefe  aufschließen  werden.  Es  sind  dies  die  Neuanlagen  bei  Makoschau,  Bielschowitz, 
Antonienhütte  und  Friedenshütle. 

Die  Backfähigkeit  der  Steinkohle  ist  hüttentechnisch  so  außerordentlich  wichtig,  daß  man  nach 
einer  Erklärung  der  vorgetragenen  Erscheinungen  unwillkürlich  fragen  wird.  Eine  geologische  Er- 
klärung für  die  Änderungen  der  Backfähigkeit  ist  natürlich  nicht  zu  geben,  dafür  gewährt  aber  die 
Chemie  einen  wertvollen  Anhalt.  Wird  die  lufttrockene  Steinkohle  auf  105  Grad  erhitzt,  so  bestimmt 
man  aus  dem  Gewichtsverluste  folgende  Wassergehalte  der  oberschlesischen  Steinkohle:  bei  niclit 
backender  östlicher  Kohle  aus  der  Gegend  von  Myslowitz  9 — 10°/«i  bei  backender  westlicher  Kohle 
aus  der  Gegend  von  Zabrze  2  -3  °/°-  Die  mittleren  Gruben  zeigen  alle  Abstufungen  zwischen  diesen 
Grenzwerten.  Die  ßackfähigkeit  steigt  also  in  Oberschlesien  mit  dem  abnehmenden  Wassergehalt« 
der  Kohle.  Auf  diese  Erscheinung  hat  der  Geheime  Bergrat  Bernhardi-Zalenze  auf  Grund  der 
Analysen  von  Professor  Schwackhöfer  in  Wien  zuerst  aufmerksam  gemacht;  veröffentlicht  ist  darüber 
nichts.  Es  ist  zu  erwarten ,  daß  die  tiefsten  westlichen  Gruben  den  geringen  Wassergehalt  der 
besten  westfälischen  Kokskohlen  —  1,5  °/o  —  erreichen  und  eine  wirklich  gute  Kokskohle  liefern  werden. 

•  „Stahl  and  Eisen"  Heft  16  vom  16.  Oktober  1904.  Oskar  Simmersbach:  Die  deutsche  Koki- 
Industrie  in  den  letsten  10  Jahren. 
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Nicht  backende  Kohlen  sind  in  Oberschlesien  in  den  verschiedensten  Qualitäten  und  in 
Tast  unbegrenzter  Menge  vorhanden.  Insbesondere  besitzt  Oberschlesien  eine  vorzügliche  Flamm- 
kohle. Die  gegenwärtige  Steinkohlenförderung  ist  zwar  in  Oberschlesien  wesentlich  geringer  als  in 
Westfalen,  der  vorhandene'  Kohlenvorrat  aber  größer  als  in  jedem  andern  Steinkohlenreviere  Mittel- 
europas. Da  auch  die  Kohlenpreise  in  Oberschlesien  niedriger  sind  als  in  Ostrau-Karwin,  Nieder- 
schlesien, Westfalen  und  Saarbrücken,  so  stehen  die  oberschlesischen  Eisenhütten  in  bezug  auf  die 
Brennstoffversorgung  recht  günstig  da. 

Ganz  anders  verhält  es  sich  mit  der  Erzvers orgung.  Die  Eisenerzversorgung  Oberschlesiens  bis 
zum  Jahre  1899  ist  von  Fritz  Jüngst  in  der  «Zeitschrift  für  das  Berg-,  Hütten-  und  Salinenwesen*  * 
eingehend  behandelt  worden.  Ich  brauche  daher  nur  die  Ergebnisse  dieser  Arbeit  kurz  zusammen- 
zufassen und  die  dort  gegebene  Statistik  um  4  Jahre  zu  verlängern.  Bis  zum  Jahre  1870  verbrauchte 
Oherschlesien  die  einheimischen  Brauneisenerze  der  Muschelkalkformation.  Dann  wurde,  da  die  ein- 
heimischen Erze  weder  ihrer  Menge  noch  ihrer  Beschaffenheit  nach  dem  Bedarf  der  Eisenhütten 
genügten,  mit  dem  Bezug  fremder  Erze  begonnen.  Der  Prozentsatz  der  oberschlesischen  Erze  an 
dem  Gesamterzverbrauch  ist  dann  stetig  zurückgegangen.  Im  Jahre  1895  betrug  die  oberschlesische 
Erzförderung  rund  die  Hälfte  und  im  Jahre  1903  nur  noch  rund  ein  Drittel  des  Erzbedarfs  der  Hochöfen. 
Berücksichtigt  man  ferner ,  daß  die  oberschlesischen  Erze  etwa  30 ,  die  fremden  Erze  etwa  60  % 
Eisen  enthalten,  so  ergibt  sich,  da/3  heute  nur  noch  rund  der  sechste  Teil  des  in  Oberschlesien 
rrblasenen  Roheisens  den  heimischen  Erzen  entstammt.  Die  fehlenden  Erz  mengen  müssen  aus  großen 
Entfernungen  herangeschafft  werden,  und  zwar  kommen  in  der  Hauptsache  vier  ausländische  Eisen- 
erzreviere in  Betracht,  nämlich:  1.  Schweden.  Der  Verbrauch  schwedischer  Erze  betrug  in  den 
Jahren  1900  bis  1903  im  Jahresdurchschnitt  190000  t.  Diese  Erze  sind  in  Oberschlesien  natur- 
gemäß recht  teuer,  denn  allein  der  500  km  lange  Eisenbahntransport  von  Stettin  bis  zum  Industrie- 
bezirk kostet  7  <A  f.  d.  Tonne.  Ein  Bezug  auf  der  Oder  ist  im  allgemeinen  nicht  billiger,  denn  die 
Oderschiffahrt  ist  bekanntlich  ganz  unzuverlässig,  auch  ist  von  Kosei-Oderhafcn  bis  zum  Industrie- 
bezirk noch  für  60  km  Bahnfracht  zu  zahlen,  das  sind  (1,8  X  60)  -f-  70  e),  also  rund  1,80  <M 
f.  d.  Tonne.  2.  Nord-Ungarn.  Der  Jahresbezug  im  Durchschnitt  der  vier  letzten  Jahre  betrug 
1 00  000  t.  Diese  Erze  haben  eine  Bahnfracht  von  7,50  bis  10  U  f.  d.  Tonne  zu  tragen,  sind  also 
in  Oberschlesien  ebenfalls  recht  teuer.  3.  Steiermark.  Der  Jaliresbezug  im  Durchschnitt  der  letzten 
vier  Jahre  belief  sich  auf  65  000  t.  Die  Eisenbahnfrachl  von  Station  Eisenerz  in  Steiermark  nach 
Oherschlesien  beträgt  nach  Abrechnung  der  Fracht- Rückvergütung  (Refaktie)  10,25  <M>  f.  d.  Tonne, 
i.  Südrußland.  Ein  Erzbezug  aus  Siidrußland  in  größerem  Maßstahe  besteht  erst  seit  1902.  Im 
Jahre  1902  wurden  33000  und  im  Jahre  1903  130000  t  südrussischer  Erze  nach  Oberschlesien 
importiert.  Dieser  Erzbezug  aus  Südrußland  ist  tarifarisch  bemerkenswert.  Die  Erze  werden  auf 
russischen  Slaalsbahnen  von  Krivoi  Rog  über  Kowel,  Iwangorod  nach  Sosnowice  verfrachtet,  dort  auf  die 
preußische  Slaatsbahn  umgeladen  und  auf  dieser  bis  zu  den  Hütten  befördert.  _  Der  Bahnweg 
Krivoi  Rog — Sosnowice  beträgt  1440  km,  die  Fracht  einschließlich  der  Stations-,  Übergangs-  und 
Grenzabfertigungsgebühren  16,20  %M  f.  d.  Tonne.  Die  Erze  werden  also  zu  einem  Satze  von  1,12  cj 
für  das  Tonnenkilometer  befördert  Dieser  Frachtsatz  ist  außergewöhnlich  niedrig,  denn  es  beträgt 
vergleichsweise  der  billigste  für  Oberschlesien  in  Betracht  kommende  Frachtsatz  auf  preußischen 
Bahnen  —  derjenige  für  Eisenerze  von  Stettin  nach  Oberschlesien  —  1 ,4  «J  für  das  Tonnenkilometer 
einschließlich  der  Abfertigungsgebühren.  Eine  inländische  weniger  wichtige  Bezugsstelle  für  Eisenerze 
ist  Schmiedeberg  im  Riesengebirge.  Von  dort  kommen  jährlich  30  000  t  Magneteisenerze  nach  Ober- 
schlesien.   Die  Fracht  Schmiedeberg — Königshütte  beträgt  5,30  M  f.  d.  Tonne. 

Was  die  Zukunft  der  Eisenerzversorgung  Oberschlesiens  betrifft,  so  dürfte  der  festgestellte  Rück- 
gang in  der  oberschlesischen  Brauneisenerzförderung  fortdauern.  Ein  sicheres  Urteil  über  die  Erschöpfung 
des  oberschlesischen  Brauneisenerzvorkommens  ist  allerdings  schwer  abzugeben,  weil  es  sich  nicht 
um  regelmäßig  ausgebildete  Lagerstätten,  sondern  um  ganz  unregelmäßige  Vorkommen,  Hohlraum- 
ausfüllungen  usw.  bandelt,  deren  Inhalt  sich  jeder  genauen  Schätzung  entzieht.  Einen  Ersatz  für 
die  zurückgehende  Brauneisenerzförderung  werden  vielleicht  Eisenerze  der  Steinkohlenformation  bieten. 
Über  den  Sattelflözen,  in  denen  jetzt  der  Steinkohlenbergbau  hauptsächlich  umgeht,  haben  verschiedene 
Tiefbohrungen  Toneisensteinlager  angetroffen.  Die  Preußengrube  bei  Miechowitz  steht  jetzt  davor, 
diese  Schichten  bergmännisch  aufzuschließen,  und  in  1  bis  2  Jahren  werden  wir  ein  Urteil  über  den 
Wert  der  karbonischen  Eisenerze  Oberschlesiens  besitzen.  Vermutlich  werden  die  Erze  einen  selb- 
ständigen Bergbau  nicht  lohnen,  sobald  aber  die  in  der  Nähe  liegenden  Steinkohlenflöze  gebaut 
werden,  wird  eine  Mitgewinnung  der  Toneisensteinlager  möglich  sein. 

Die  Beschaffung  der  Zuschläge  Kalk  und  Dolomit  kann  durch  einige  kurze  geologische  Angaben 
erledigt  werden.    Der  engere  oberschlesische  Industriebezirk  bildet  ein  inselartiges  Hervortreten  der 
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Steinkohlenformation  aus  jüngeren  Schichten.  Im  Norden  und  im  Süden  stoßen  an  die  Steinkohlen- 
formation  Ablagerungen  der  Trias.  Die  Trias  ist  nun  ausgezeichnet  durch  das  Vorkommen  mächtiger 
Lager  von  Kalk  und  Dolomit.  Mit  den  Zuschlägen  Kalk  und  Dolomit  ist  also  die  Eisenindustrie  iu 
Oberschlesien  dauernd  reichlich  versorgt. 

So  viel  von  den  Grundlagen  der  Eisenindustrie.  Die  Weiterverarbeitung  der  Grundstoffe  bis  zum 
Fertigerzeugnis,  das  technische  Eisenhüttenwesen,  ist  nicht  Gegenstand  meines  Vortrages,  nur  von  dem 
Absatz  der  Fertigerzeugnisse  möchte  ich  noch  kurz  sprechen. 

Oberschlesien  wird  geographisch  umschlossen  von  Rußland  und  Österreich,  beide  Länder  kommen 
aber  der  hohen  Zollschranken  wegen  nur  in  ganz  geringem  Maße  als  Absatzgebiet  für  oberschlesisches 
Eisen  in  Betracht.  Ein  nennenswerter  Export  von  oberschlesischem  Handelseisen  besteht  überhaupt 
nur  nach  Rumänien  und  Dänemark.  Im  übrigen  ist  Oberschlesien  auf  den  Absatz  in  Ostdeutschland 
und  Mitteldeutschland  angewiesen  —  in  letzterem  Gebiete  in  schärfster  Konkurrenz  mit  der  mächtigen 
Eisenindustrie  Westdeutschlands.  Das  Absatzgebiet  Oberschlesiens  ist  demnach:  Schlesien,  Posen, 
Ost-  und  Weslpreußen,  Tömmern,  Mecklenburg,  Brandenburg,  Sachsen  und  zwar  die  Provinz,  das 
Königreich  und  die  Herzogtümer.  Solange  in  diesem  Gebiete  kein  erheblicher  Mehrbedarf  an  Eisen 
eintritt,  kann  Oberschlesien  unter  den  heutigen  Verkehrsverhältnissen  eine  etwaige  Mehrproduktion  an 
Eisen  nur  durch  weitere  Preisopfer  unterbringen.  Der  Entwicklung  der  Eisenindustrie  in  Oberschlesien 
sind  also  ganz  bestimmte  Grenzen  gesetzt,  einerseits,  wie  zuerst  nachgewiesen,  durch  die  Schwierig- 
keiten der  Erzversorgung,  anderseits  durch  die  Rücksicht  auf  den  Absatz  der  Fertigerzeugnisse. 
Diese  Schwierigkeiten  erklären  zur  Genüge,  daß  die  Eisenindustrie  hier  nicht  die  glänzende  Entwicklung 
erfahren  hat  wie  in  Westdeutschland,  und  daß  der  Anteil  Oberschlesiens  an  der  Eisenerzeugung 
Deutschlands  im  letzten  Jahrzehnt  zurückgegangen  ist.    (Dem  Vortrage  folgte  lebhafter  Beifall.) 

Hüttendirektor  ArnS:  M.  H.!  Ihr  Beifall  zeigt  schon,  daß  der  Vortrag  des  Hrn.  Berg- 
assessor  Witte  allgemein  Anklang  gefunden  hat,  nnd  ich  spreche  dem  genannten  Herrn  den  Dank 
des  Vereins  ans.  —  Ich  erteile  nunmehr  das  Wort  Hrn.  Oberingenienr  Genztuer- Kattowitz  zu 
dem  dritten  Vortrag  der  heutigen  Tagesordnung: 

Mitteilungen  über  die  Flußeisendarstellung  im  Siemens -Martinofen, 
unter  Berücksichtigung  der  Fortschritte  in  den  letzten  Jahren.* 

Oberingenieur  R.  Genzmer-Baildouhütte  bei  Kattowitz  O.-S. :  M.  11.!  Ehe  ich  auf  den  eigent- 
lichen Kern  meiner  heutigen  Mitteilungen  übergebe,  gestatten  Sie,  daß  ich,  besonders  für  diejenigen 
Herren,  welche  nicht  spezielle  Fachleute  sind,  einige  kurze  Ausführungen  über  die  historische 
Entwicklung  der  Flußeisendarstellung    mache,    wie    sie    sich   in  Oberacblesien   vollzogen  hat. 

Flußeisen  wird  in  Oberschlesien  seit  dem  Jahre  1865  erzeugt,  und  zwar  war  es  die  Königv 
hßtte,  welche  in  ihrem  Besseinerwerke  am  26.  Januar  desselben  Jahres  die  erste  Charge  in  einem 
5  t-Kouverter  blies.  Im  Jahre  1884  entstand  auf  Friedenshütte  bei  Morgenroth  ein  zweites  Kon- 
verterwerk, welches  nach  dem  Thomas-Gilchristvcrfahren  arbeitete.  Diese  beiden  Werke  sind 
die  einzigen  in  Oberschlesien  geblieben,  welche  laufend  Flußeisen  in  der  Birne  herstellten,  ab- 
gesehen noch  von  den  Huldschinskyschen  Hüttenwerken  in  Gleiwitz,  welche  vor  etwa  sieben  Jahren 
den  sogenannten  kombinierten  Prozeß  einführten  und  vorübergehend  auch  nach  Tbomas-Gilchrist 
arbeiteten.  Dagegen  hat  sich  der  Siemens-Martinprozeß  auf  fast  allen  größeren  oberschlesischen 
Hüttenwerken  Eingang  verschafft.  Das  Borsigwerk  ging  hierin  voran  und  setzte  im  Jahre  1872 
den  ersten  Herdofen  nach  Siemens-Martin  in  saurer  Zustellung  und  in  einer  Größn  von  4  t  in  Betrieb. 

Fragen  wir  uns  nun  nach  den  Gründen,  welche  für  eine  so  geringe  Verbreitung  der  Kon- 
verterwerke in  Oberschlesien  maßgebend  gewesen  sind,  so  liegen  dieselben  klar  zutage.  Zunächst 
haben  hieran  die  oberschlesischen  Erzverhältnisse  schuld,  welche  derartige  sind,  daß  man  mit 
diesen  Erzen  allein  weder  ein  Dessemer-  noch  ein  Thomaseisen  erblasen  kann.  Man  würde  daraus  eiu 
Roheisen  erhalten,  welches  einen  Pbosphorgebalt  von  ungefähr  '/«  °>  hat ;  für  oiu  Bessemer- 
eisen  also  erheblich  zu  viel  und  für  ein  Thomaseisen  erheblich  zu  wenig  Phosphor.  Deshalb 
sind  unsere  oberschlesischen  Hochofenwerke  für  die  Darstellung  von  Konvertereisen  von  Beginn 
an  auf  den  Bezug  anderer  Materialien  angewiesen  gewesen,  und  die  Schwierigkeiten,  diese  in  den 
nötigen  Mengen  zu  erhalten,  sind  mit  den  Jahren  eher  größer  als  geringer  geworden.  Da  nun 
unser  heimisches  Erzvorkommen  eiu  zu  wenig  ergiebiges  ist,  auch  der  Eisengehalt  sich  in  mäßigen 
Grenzen  bewegt,  so  steigert  sich  der  Bezug  unserer  Hochofenwerko  an  ausländischen  Erzen  von 
Jahr  zu  Jahr.    Es  bestehen  demnach  Schwierigkeiten  für  die  Herstellung  von  Konvertereisen  in 

•  Eine  Abhandlung  über  dasselbe  Thema  von  O.  Simmersbach  war  der  Redaktion  schon  vor  der 
Versammlung  der  „Eisenhütte  Oberschlesien"  zugegangen;  dieselbe  wird  in  einem  der  nächsten  Hefte  er- 
scheinen. Die  Red. 
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Oberscblesien,  Schwierigkeiten,  die  ein  grober  Teil  der  westlichen  Werke  nicht  hat.  Denn  be- 
kanntlich besitzen  besonders  die  Werke  an  der  Saar,  in  Luxemburg:  und  Peine  Erzlager  in  ge- 
waltiger Ausdehnung,  welche  sich  für  die  Thomaseisenerzeugung  besonders  gut  eignen,  ja  durch 
deren  Vorhandensein  die  Herstellung  des  basischen  Flußeisens  im  Konverter  die  hohe  Vollkommen- 
heit erreicht  hat,  wie  sie  sonst  nirgendwo  in  der  Welt  mehr  vorhanden  ist. 

Ein  weiterer  wesentlicher  Umstand,  der  zur  geringen  Ausdehnung  des  Konverterverfahrens 
in  Oberscblesien  beigetragen  hat,  ist  der,  daß  ein  rationell  arbeitendes  Konverterwerk  nur  mit 
sehr  großen  Produktionen  rechnen  kann  und  daß  dafür  betrachtliche  Anlagekapitalien  erforderlich  sind. 
Diese  großen  Produktionen  können  hier  wohl  erzengt  werden,  aber  ein  Absatz  wäre  nicht  vor- 
handen. Die  sehr  ungünstige  geographische  Lage  Oberschlesiens,  eingekeilt  zwischen  Rußland 
and  Österreich,  und  der  Mangel  an  guten,  von  der  Jahreszeit  unabhängigen  Wasserstraßen  zwingt 
ans  nämlich ,  unsern  Absatz  nur  in  ganz  bestimmten  und  begrenzten  Gebieten  zu  suchen.  Im 
Vergleich  zu  den  großen  westlichen  Werken  sind  wir  deshalb  genötigt,  unsere  FlußeiBenerzeugung 
weise  einzuschränken  und  mehr  darauf  zu  sehen,  daß  einerseits  dieselbe  allen  Qualitätsansprüchen 
gewachsen  ist,  welche  die  immer  mehr  sich  ausbreitende  Verfeinerungsindustrie  Oberschlesiens  zu 
stellen  gezwungen  ist,  während  anderseits  mit  allen  Kräften  dahin  gestrebt  werden  muß,  die 
Selbstkosten  möglichst  niedrig  zu  halten.  Es  ist  deshalb  nicht  zu  verwundern,  wenn  gerade  die 
Flußeisendarstellung  im  Herdofen  bei  uns  eine  so  allgemeine  Ausdehnung  genommen  hat,  da  die 
Lebensbedingungen  für  den  Siemens-Martinprozeß  und  besonders  filr  das  basische  Verfahren  hier 
durchaus  günstige  sind,  zumal  auch  die  Anlagekosten  bei  weitem  nicht  die  Höhe  von  Konverter- 
werken erreichen.  Und  gleich  an  dieser  Stelle  kann  ich  hervorheben,  daß  unsere  meisten  ober- 
ächlesischen  Martinworke  in  technischer  Beziehung  allen  Anforderungen  entsprechen,  welche  die 
Jetztzeit  zu  stellen  berechtigt  ist. 

Unterzieht  man  nun  die  Jahre  1890  and  1903,  in  welcher  Zeit  die  Flußeisetidarstellang 
nach  Siemens-Martin  sich  in  Oberschlesien  besonders  ausgedehnt  hat,  einer  vergleichenden  Be- 
trachtung, so  findet  man,  daß  im  Jahre  1890  ungefähr  64  000  t  Martin  flußeisen  erzeugt  worden 
sind,  im  Jahre  1903  dagegen  320000  t.  Die  Erzeugung  an  Martinflußeisen  hat  sich  somit  in  den 
13  Jahren  um  400  °/o  vermehrt.  Die  Erzeugung  an  Konverterflußeisen  betrug  1890  etwa 
107  000  t  und  stieg  bis  1903  auf  etwa  204000  t,  bat  sich  also  um  146  °/°  vermehrt.  Dagegen 
hat  sich  in  dem  gleichen  Zeitraum  der  Verbrauch  an  Roheisen  zur  Schweißeisenerzeugung  von 
etwa  307  000  t  auf  236  000  t  verringert,  also  um  23  °/o.  Ich  erwähne  das  besonders,  weil  das 
Novemberheft  Nr.  3  der  oberscb lesischen  neuen  Zeitschrift  „Kohle  und  Erz"  einen  Artikel  über 
die  „ Schwei ßcisendarstellung  in  Oberscblesien"  enthielt,  in  dem  gesagt  war,  daß  die  Puddel- 
roheisendarBtcllnng  seit  ungefähr  20  Jahren  auf  gleicher  Höhe  jreblieben  sei.  Es  ist  das  ein 
Irrtum,  der  darauf  beruht,  daß  zu  Puddelroheisen  fast  sämtliches  Roheisen  gerechnet  ist,  welches  zur 
Flnßeisendarstellnng  im  Maitinofen  Verwendung  findet.  Es  sind  das  für  Oberschlesien  jährlich  aber 
rund  100000  t.  Die  Schweißeisendarstellung  ist  also  tatsächlich  etwas  zurückgegangen,  und  wenn 
ich  auch  nicht  zu  den  fanatischen  Anhängern  des  Flußeisens  gehöre,  die  für  die  Zukunft  dem 
Schweißeisen  jede  Existenzberechtigung  absprechen,  so  bin  ich  doch  der  Ansicht,  daß  die  mit  Recht 
altberühmte  oberschlesische  Schweißeisenerzeugung  in  den  nächsten  Jahren  weiter  zurückgehen  wird. 

Im  Jahre  1890  arbeitete  man  in  einigen  Martinwerken  noch  nach  dem  sauren  Verfahren, 
wahrend  jetzt  allgemein  nur  basisch  gearbeitet  wird.  Die  Vorzüge  des  basischen  Materials  sind 
überall  anerkannt,  besonders  da  es  immer  schwieriger  und  teurer  wurde,  für  den  sauren  Ofen 
einen  pbosphorarmen  Einsatz  zu  erhalten,  und  es  außerdem  nicht  möglich  war  —  ähnlich  wie 
im  sauren  Bessemerkonverter  — weiche,  dem  Schweißeisen  ähnliche  Qualitäten  herzustellen. 
Oer  übliche  Einsatz  bestand  nach  Einführung  des  basischen  Verfahrens  in  einem  Roheisensatz 
von  25  bis  35  %,  und  zwar  nahm  man  fast  allgemein  das  gewöhnliche  oberschlesische  Roheisen 
mit  etwa  '/*  %  Phosphor,  während  für  die  Altmaterialien  jetzt  auch  minderwertige  Qualitäten 
benutzt  werden  konnten.  Ich  besinne  mich  noch  genau  darauf,  daß  damalB  vielfach  die  Ansicht 
verbreitet  war,  die  Bezugsquellen  für  dieses  Alteisen  müßten  doch  einmal  versiegen,  weshalb  dem 
Schrottverfahren  keine  lange  Zukunft  prophezeit  wurde,  und  aus  diesem  Grunde  bezw.  wegen 
dieser  Befürchtung  führten  z.  B.,  abgesehen  von  Qualitätsrücksichten,  die  Huldschinskyschen 
Hüttenwerke  seinerzeit  den  kombinierten  Prozeß  ein.  Man  bedachte  also  damals  nicht,  daß,  je 
mehr  Eisen  erzeugt  und  verbraucht  wurde,  naturgemäß  auch  der  Abfall  an  Alteisen  sich  ver- 
größern mußte.  Die  Alteisen  verarbeitenden  Werke  können  deshalb  der  Zukunft  ruhig  entgegen- 
sehen, und  ein  zeitweiser  Mangel  an  Schrott  dürfte  nur  dann  eintreten,  wenn  plötzlich  ein 
größerer  Bedarf  entsteht  oder  der  Entfall  des  eigenen  Landes  ins  Ausland  geht,  bei  welcher  Ge- 
legenheit ich  mir  den  Wunsch  auszusprechen  erlaube,  daß  es  unserer  Eisenhandelsgesellschaft  ge- 
lingen möge,  noch  weiter  regulierend  auf  die  Alteisenpreise  einzuwirken.  Dieser  sogenannte 
Schrottprozeß  ist   in  Oberschlesien  eine  längere  Reihe  von  Jahren  in  Anwendung,  nur  einige 
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Werke  in  Russisch-Polen  haben  wegen  Mangels  an  genügenden  Mengen  Alteisen  schon  seit 
einiger  Zeit  mit  einem  großen  Prozentsatz  von  kaltem  Roheisen,  80  °/o  and  mehr,  gearbeitet. 

Der  große  Fortschritt,  welchen  das  Martinverfahren  nnn  neuerdings  zu  verzeichnen  hatte, 
besteht  in  dem  Arbeiten  mit  flüssigem  Roheisen  unter  Znsatz  von  Erzen,  dem  sogenannten 
Roheisen-Erzprozeß.  Das  erste  Werk,  welches  meines  Wissens  mit  flüssigem  Roheisen  arbeitete, 
war  Donawitz  im  Jahre  1893.  Witkowitz  rechne  ich  nicht  hierzu;  es  führte  im  Jahre  1890 
seinen  bewahrten  Duplexprozeß  ein,  der  darin  besteht,  daß  das  vom  Hochofen  kommende  Roheisen 
im  sauren  Konverter  etwa  8  Minuten  vorgeblasen  und  daranf  das  erhaltene  Mittelprodukt  in  den 
Martinofen  gegosseu  und  darin  fertiggemacht  wird.  Da  in  den  8  Minuten  der  Kohlenstoff  bis  auf 
0,1  7°  nn<i  das  Mangan  bis  auf  0,2  °jo  entfernt  sind,  hat  der  basische  Martinofen  in  der  Haopt- 
sache  nur  den  Phosphor  —  etwa  0,4  °/°  —  zu  beseitigen,  was  ziemlich  schnell  vor  sich  geht, 
so  daß  ein  Ofen  in  Witkowitz  jezt  7  bis  8  Chargen  in  24  Stunden  macht.  Witkowitz  besitzt 
nämlich  ahnliche  Erzverhältnisse  wie  Oberschlesien,  so  daß  dort  ebenfalls  Schwierigkeiten  für  die 
Darstellung  von  Bessemer-  und  Thomaaroheisen  vorhanden  waren.  —  Im  Jahre  1894  entstand 
in  Kladno  der  Bertrand-Thielprozeß,  auf  den  ich  noch  zurückkommen  werde;  er  blieb  zunächst 
aber  auf  Kladno  beschränkt. 

Dieses  Arbeiten  mit  flüssigem  Roheisen  hat  in  den  letzten  Jahren  dem  alten  Martinprozeß 
eine  veränderte  Signatur  gegeben  und  die  wesentlichsten  Fortschritte,  welche  letzthin  im  Herd- 
schmelzverfahren gemacht  worden  sind,  basieren  in  erster  Linie  auf  dem  Roheisen-Erzprozeß.  Es 
ist  für  mich  keine  Frage,  daß,  zumal  für  unsere  oberschlesischen  Verhältnisse,  der  Roheisen-Eiz- 
prozeß  in  seinen  verschiedenen  Modifikationen  der  Prozeß  der  Zukunft  ist,  wobei  ich  hervorhebe, 
daß  ich  bei  meinen  heutigen  Betrachtungen  immer  unsere  hiesigen  Zustände  im  Auge  habe.  Auf 
diese  Modifikationen  will  ich  nunmehr  näher  eingehen,  und  zwar  erstens  auf  den  Roheisen-Erz- 
prozeß, wio  er  in  einem  feststehenden  Ofen  zur  Anwendung  kommt,  zweitens  auf  den  Bertrand- 
Thielprozeß  in  zwei  feststehenden  Öfen,  drittens  auf  den  Talbotprozeß  im  kippbaren  Ofen,  und  im 
Anschluß  daran  auf  das  Surzyckiverfahren.  Das  Daelen-l'scholkaverfahren  berühre  ich  nicht,  weil 
darüber  Hr.  Daelen  in  Düsseldorf  gesprochen  hat  und  ich  Ihnen  also  etwas  Neues  nicht  sagen  könnte. 

Ich  erwähnte  schon,  daß  der  Roheisen-Erzprozeß,  wobei  immer  an  Roheisen  in  flüssigen 
Zustand  zu  denken  ist,  zuerst  iu  Donawitx  im  Jahre  1893  eingeführt  warde.  Inzwischen  ist  durt 
ein  neues  großes  Martinwerk  erbaut  worden,  welches  jetzt  aber  nicht  ganz  mit  flüssigem  Roheisen 
allein,  sondern  durchschnittlich  nur  mit  etwa  80  u;'o  arbeitet.  Dieses  neue  Stahlwerk  besteht  ans 
sieben  Öfen  zu  je  30  t  Fassung.  Das  Charakteristische  der  Anlage  ist,  daß  die  Arbeitsbühne 
vor  den  Öfen  mit  der  Gießhalle  auf  gleicher  Hüttensohle  liegt.  Die  Öfen  haben  vorn  drei  Türen, 
die  zum  Einsetzen  von  Zuschlägen  und  von  etwa  20  °/o  Schrott  dienen,  was  durch  zwei  Lauch- 
hammersche  Chargiermaschinen  geschieht.  Auf  der  Absthhseite  nach  der  Gießhalle  zu  ist  hinten 
rechts  eine  Tür  angebracht,  durch  welche  das  flüssige  Roheisen  hineingegossen  wird;  gleichzeitig 
dient  dieselbe  als  Schlackenabttuß.  Der  Schrott  ist  nur  eigener  Abfall  ans  den  Walzwerken,  der 
möglichst  warm  chargiert  wird.  Der  Erzznsatz  beträgt  20  bis  25  °/o,  der  Kalkzuscblag  nur  2 
bis  3  °/o.  Die  Gießhalle,  welche  in  ihrer  Verlängerung  zu  den  Tieföfen,  der  Blockstraße  und 
der  Grob-  und  Schienenstrecke  führt,  wird  von  zwei  großen  amerikanischen  Laufkranen  von  40 
und  50  t  Tragkraft  bestrichen.  Außerdem  sind  in  der  Gießhalle  noch  vier  Laufkrane  vorhanden, 
zwei  von  je  5  t,  einer  von  10  t  und  einer  mit  automatischer  Zange  zur  Bedienung  der  Tiefofen. 
Die  Arbeitsweise  vollzieht  sich  nun  folgendermaßen:  Nach  Abstich  einer  Charge  werden  etwa  20  °  o 
Schrott,  dann  Erz  —  eigene  geröstete  Spateisensteine  —  und  gebrannter  Kalk  mit  der  Chargier 
maschine  eingesetzt.  Dann  wird  von  der  Abstichseite  aus  durch  einen  der  beiden  großen  Krane 
die  Roheisenpfanne,  deren  Inhalt  vorher  durch  denselben  Kran  einem  150  t-Mischer  entnommen 
ist,  hochgehoben  und  mittels  eines  verschiebbaren  Rinnenstückes  in  den  Ofen  ausgegossen.  Die 
eintretende  Reaktion  ist  gewöhnlich  nicht  sehr  stark,  trotzdem  ist  der  Chargengang  ein  ver- 
hältnismäßig rascher,  da  fast  regelmäßig  vier  Chargen  in  24  Stunden  gemacht  nnd  von  einem 
Ofen  durchschnittlich  100  t  täglich  erzeugt  werden.  In  der  Gießhalle  besteht  eine  eigentliche 
Gießgrube  nicht,  vielmehr  wird  das  Fertigprodukt  durch  die  großen  Krane  an  die  rückwärtige 
Längswand  der  Gießhalle  geschafft.  Dort  befinden  sich  mehrere  etwa  2  m  hohe  Plattformen  als 
Standort  für  den  Gießer.  Die  Blockformen  stehen  vor  diesen  Standorten  auf  Htittensohle.  Dies*> 
Art  zu  gießen  halte  ich  für  durchaus  praktisch  und  für  empfehlenswerter,  als  das  Gießen  in  einer 
tiefen  Gießgrube  in  unmittelbarer  Nähe  der  Öfen.  —  Das  Donawitzer  Flnßeisen  ist,  entsprechend 
den  vorzüglichen  Erz-  nnd  Roheisen  Verhältnissen,  von  ausgezeichneter  Qualität.  Das  gewöhnlich 
zur  Verarbeitung  kommende  Roheisen  hat  ungefähr  folgende  Zusammensetzung:  2  bis  2,4V 
Mangan,  0,1  bis  0,2  %  Silizium,  bis  0,00  °/o  Phosphor,  wenig  Schwefel,  kein  Kupfer. 

In  ähnlicher  Weise  wie  Donawitz  arbeitet  das  südrussische  Werk  Jurjewka,  welche«  ich 
im  vorigen  Jahre  besichtigte.    Dasselbe  besitzt  fünf  Öfen  zu  je  25  bis  30  t  Fassung.  Jedotb 
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wird  in  Jurjewka  nur  mit  flüssigem  Roheisen  gearbeitet  and  nicht,  wie  in  Donawitz,  mit  80  °/o. 
Auch  in  Jurjewka  ist  ein  Mischer  von  150  t  Fassung  vorhanden.  Da  das  Roheisen  anch  von 
j?uter  Qualität  ist  —  etwa  4  °/o  Kohlenstoff,  1  °/'o  Silizium,  2,4  °/o  Mangan,  0,15  °/o  Phosphor, 
0,02  bis  0,03  %  Schwefel,  Spur  Kupfor  —  und  dazu  Krivoi  Hog-Erze  mit  65  bis  68  °/o  met.  Eisen 
verarbeitet  werden,  ist  in  Jurjewka  die  Erzeugung  für  den  Ofen  und  Tag  öfter  bis  anf  120  t 
gestiegen.  Das  Aasbringen  ist  ein  ganz  außergewöhnlich  hohes,  was  daher  kommt,  daß  die 
Gewinnung  des  Eisens  aus  dem  Erz  weit  höher  ist,  als  man  bisher  für  den  Roheisen-Erzprozeß 
annahm.  Das  Ausbringen  beträgt  nämlich  105  bis  106  °/o>  und  zwar  betone  ich  ausdrücklich, 
daß  diese  hohen  Zahlen  nicht  durch  Zufall  erreicht  sind,  sondern  daß  sie  regelmäßig  als  Durch- 
schnittswerte nnd  nach  sorgfältigen  Wägnngen  dort  erhalten  wurden.  Dieses  hebe  ich  deshalb 
besonders  hervor,  weil  bisher  angenommen  wnrde,  daß  der  Gewinn  des  Eisens  ans  Erz  bei  dem 
gewöhnlichen  Roheisen-Erzprozeß  etwa  60  °/o  betrage  im  Gegensatz  zum  Talbotprozeß,  boi  dem 
ein  Gewinn  bis  zu  90  °/°  konstatiert  sei.  In  Jnrjewka  ist  sogar  für  einzelne  Chargen  wiederholt 
ein  Ausbringen  bis  107  °/o  ermittelt  worden;  dieses  ist  aber  natürlich  abhängig  von  dem  Gehalt 
des  Roheisens  an  Metalloiden.  Zar  Erläuterung  diene  nach  Angaben  des  Hrn.  Oberingenieur 
Dich  mann- Jurjewka  das  folgende  Beispiel: 
Der  Einsatz  von  Charge  3616  betrug: 

Flüssiges  Roheisen   23  656  kg 

Ferromangan  ,  .  .  144  „ 

Znsammen   23600  kg 

Dazu  Krivoi  Rog-Erze   6  229  „ 

und  Kalksteine   2  130  „ 

C  81  8  P  Mb 

Der  Einsatz  von  23  800  kg  enthielt  4,41  >    1,12"/«    0,08»/.    0,21°/»  3,16% 

Das  fertige  Flußeisen  enthielt  0,07  „    0,05  „    0,03  „    0,06  „    0,50  „ 

Abgeschieden  sind  somit  4,34  >    1,07  >      -      0,15  %   2,66 "/» 

Oder  in  Kilogramm    238  X  4,84  C  Schlacke  wurden  4300  kg  erhalten  mit: 
238  X  1,07  Si  9  43»,.  Fe 

888X0,15  P  „e 
X  2,66.  Mn  » j»  *  ^ 

Zusammen   238  X  8,22  =  1956  kg  33,32  „  CaO 

In  der  Schlacke  waren  somit:  43  X  9,43  =  405  kg  Fe.  Die  6229  kg  Krivoi  Rog-Erze 
mit  65  7«  Fe  enthielten  4048  kg  Fe,  davon  ab  405  kg  Fe  (aus  der  Schlacke).  Ins  Bad  über- 
gegangen somit  3643  kg  =  90  °jo  vom  Eisengehalt  des  Erzes.  Der  Abbrand  stellte  sich  wie 
folgt:  Aus  dem  Erz  reduziert  3643  kg,  davon  ab  für  abgeschiedenen  Kohlenstoff,  Silizium, 
Mangan  usw.  1956  kg,  somit  Zuwachs  1687  kg.  Daher  theoretisches  Aasbringen:  a)  Einsatz 
23800  kg,   b)  Zuwachs  1687  kg,  zusammen  25487  kg  =  107  %. 

Demgegenüber  betrug  das  wirkliche  Ausbringen:  Blöcke  einschl.  Schrott  25  224  kg  =  106  °/o- 
Es  ist  somit  in  Jurjewka  in  bezug  auf  das  Ausbringen  ein  Resultat  erreicht,  wie  man  es  sich 
besser  kaum  denken  kann  und  wie  man  es  vor  wenigen  Jahren  sich  nicht  hat  träumen  lassen. 
Auch  der  Kohlenverbrauch  ist  in  Jurjewka  äußerst  niedrig,  denn  derselbe  betrug  im  Monat 
Juli  d.  J.  bei  einer  Blockproduktion  von  14  090  t  nur  20  °/o»  Hierbei  ist  die  Sonntagskohle 
mit  eingerechnet,  nicht  aber  die  Kohle  für  Dampf  usw.  Für  den  gewöhnlichen  Betriebstag  macht 
die  Generatorkoble  nur  etwa  18  °/°  ans,  jedenfalls  ein  so  günstiges  Resultat,  wie  es  in  Deutsch- 
land keines  der  mit  festem  Einsatz  arbeitenden  Martinwerke  aufzuweisen  hat. 

Über  den  Bertrand -Thielprozeß  kann  ich  mich  kürzer  fassen,  weil  in  unserer  Zeit- 
schrift darüber  wiederholt  berichtet  wurde.  Der  Prozeß  entstand  bekanntlich  in  Kladno,  Böhmen, 
im  Jahre  1894.  Das  dortige  Thomaswerk  schmolz  sein  Roheisen  in  Herdöfen  ein,  die  eine 
höhere  L:ige  hatten,  und  das  flüssige  Eisen  wurde  in  Rinnen  zur  Birne  hinabgeleitet.  Da  nun 
Martinöfen  in  der  Nähe  waren,  kam  mau  auf  die  Idee,  dieses  flüssige  Eisen  in  dem  Martinofen 
weiter  zu  verarbeiten,  und  zwar,  nachdem  es  in  dem  ersten  oberen  Ofen  bereits  in  erheblichem 
Maße  mittels  Erz-  und  Kalkzuschlägen  vorgefrischt  war.  Obgleich  die  damalB  erzielten  Resultate 
immerhin  beachtenswert  waren,  blieb  die  Produktion  doch  in  mäßigen  Grenzen,  weshalb  das  Ver- 
fahren, so  vorteilhaft  es  besonders  für  gewisse  Eisensorten  auch  war,  eine  größere  Verbreitung 
zunächst  nicht  fand. 

Vor  ungefähr  einem  Jahre  machte  das  Stahlwerk  Hoesch  in  Dortmund  neue  Versuche  mit 
dem  Bertrand-Thielprozeß,  und  dieselben  führten,  wie  ich  wohl  sagen  kann,  zu  einem  sehr 
guten  Ergebnis.  Ich  verweise  dieserhalb  auf  die  Mitteilungen,  die  Direktor  Pottgießer  in  der 
Frühjahrsvorsammlung  unseres  Vereins  in  Düsseldorf  machte.  Daß  die  Erzeugungsniengen  nach 
Bertrand-Tbiel  bei  Hoesch  größer  sind  als  ursprünglich  in  Kladno,  beruht  vor  allem  daranf,  daß 
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die  Hoeschschen  Öfen  bei  weitem  schärfer  gehen  als  die  damaligen  in  Kladno.  Mit  dieser  größeren 
Produktion  geht  Hand  in  Hand  eine  Verbilligung  der  Selbstkosten,  die  so  bedeutend  ist,  daß  sie 
bei  Hoesch  denjenigen  für  das  Thomasflußeisen  nahekommt.  Dabei  ist  die  erzeugte  Qualität  — 
Flulieisen  und  Stahl  —  eine  derartig  gute,  daß  sie  auch  den  größten  Anforderungen  gewachsen 
sein  dürfte.  Bei  der  Art  des  Prozesses  ist  dieses  ja  auch  kein  Wunder,  denn  das  Vorfrisch- 
produkt  des  ersten  Ofens  kommt  mit  einem  Kohlenstoffgebalt  von  etwa  l'/i  %,  aber  sonst  schon 
fast  frei  an  Silizium,  Phosphor  und  Mangan,  in  den  Fertigofen  hinein.  Letzterer  hat  also 
gewissermaßen  leichte  Arbeit.  Stahlwerk  Hoesch  macht  mit  zwei  Öfen  acht  bis  neun  Chargen  in 
24  Stunden,  ausnahmsweise  auch  zehn  Chargen.  Die  Chargenzahl  bei  Hoesch  war  z.  B.  in  der 
vergangenen  Woche  —  vom  21.  bis  26.  November  —  folgende:  Montag  acht  Chargen,  Dienstag 
neun  Chargen,  Mittwoch  neun  Chargen,  Donnerstag  zehn  Chargen,  Freitag  zehn  Chargen,  Sonn- 
abend (Tag)  fünf  Chargen,  also  durchschnittlich  etwa  nenn  Chargen  täglich  für  zwei  Öfen.  Die 
Gesamterzougung  für  diese  elf  Schichten  an  guten  Blöcken  betrug  937  t.  Für  17  t-Öfen  mit 
kurzen  Herden  von  etwa  5l/<  m  ist  das  sehr  viel,  zumal  wenn  berücksichtigt  wird,  daß  der 
weitaus  größte  Teil  in  hartem  Stahl,  bis  0,8  °/o  Kohlenstoff  enthaltend,  abgegossen  wnrde.  Hierbei 
erwähne  ich  jedoch,  daß  der  Fertigofen  vor  Einguß  des  Halbprodukts  einen  Einsatz  von  15  bii 
20  °/o  Schrott  (eigene  Abfälle)  erhält,  so  daß  der  Roheisensatz  80  bis  85  °/o  beträgt.  Es  geschieht 
dies  deshalb,  weil  Hoesch  so  am  besten  die  eigenen  Abfälle  verarbeiten  kann  und  gleichzeitig 
unabhängig  vom  Schrottmarkt  bleiben  will.  Als  selbstverständlich  hebe  ich  hervor,  daß  die  Öfen 
des  Stahlwerkes  Hoesch  in  gleicher  Höhe  liegen.  Kein  Mensch  würde  meines  Erachtens  ein  nene« 
Stahlwerk  nach  Bertrand-Thiel  bauen,  bei  dem  die  Öfen  wie  ehemals  in  Kladno  in  verschiedener 
Höhe  lägen,  denn  das  Ein-  und  Ausgießen  läßt  sich,  ganz  abgesehen  von  anderen  Vorteilen, 
bequem  und  rasch  durch  Krane  bewerkstelligen.  Das  Ausbringen  beträgt  bei  Hoesch  zurzeit 
103,5  %  an  guten  Blöcken,  immerhin  ein  schönes  Resultat.  Daß  dasselbe  niedriger  ist  als  in 
Jurjewka,  liegt  an  der  Verschiedenartigkeit  des  Roheisens  und  an  den  zur  Verwendung  kommen- 
den Erzen;  denn  Hoesch  verarbeitet  Thomaseisen  mit  1,8  %  Phosphor  und  schwedische  und 
spanische  Erze.  Der  Phosphor  geht  natürlich  ganz  in  die  Schlacke  des  Vorfrischofens  über,  ein 
wertvolles  Nebenprodukt  darstellend. 

Ich  komme  nun  zu  den  sogenannten  ununterbrochenen  Verfahren,  dem  von  Talbot 
und  dem  von  Sttrzycki,  welch  letzteres  ich  gewissermaßen  als  einen  Ableger  von  Talbot 
bezeichnen  möchte.  Auch  hierüber  ist  in  „Stahl  nnd  Eisen"  und  auch  von  Hrn.  Daelen  in 
Düsseldorf*  so  ausführlich  berichtet  und  gesprochen  worden,  daß  ich  nicht  viele  Worte  zu 
machen  brauche.  Nur  für  diejenigen  Herren,  welche  diese  Prozesse  nicht  näher  kennen,  teile 
ich  zur  Erläuterung  mit,  daß  das  Talbotsche  Verfahren  in  einem  sehr  großen  kippbaren  Ofen 
von  70  bis  200  t  Fassung  vor  sich  geht.  Die  Köpfe  dieses  Ofens  sind  verschiebbar  und  werden 
jedesmal  etwas  zurückgerückt,  bevor  der  Mittelofen,  der  das  Eisenbad  enthält,  gekippt  wird. 
Das  Kippen  des  Ofens  geschieht  in  Frodingham  (England),  wo  ich  einen  Talbotofen  im  Betrieb 
sah,  von  der  Abstichseite  aus  mittels  zweier  starker  hydraulischer  Zylinder.  Das  Verfahren 
selbst  ist  ein  ununterbrochenes,  d.  h.  es  wird  jedesmal  nur  ein  Teil  des  ganzen  Inhalts  in  die 
Pfanne  entleert  und  darauf  wieder  flüssiges  Roheisen  nachgefüllt.  Nur  zu  Ende  der  Woche  wird 
der  Ofen  ganz  ausgegossen.  Die  Vorteile,  welche  das  Talbotverfahren  bat,  beruhen  in  der 
Hauptsache  auf  einer  verhältnismäßig  hohen  Produktion,  einem  leichten  Entfernen  der  Schlacke 
und  geringen  Löhnen,  da  wenig  Bedienungsmannschaften  nötig  sind.  Hieraus  ergeben  sich  geringe 
Selbstkosten.  Die  Produktion  hängt  natürlich  von  der  Größe  des  Ofens  ab,  der  am  vorteil- 
haftesten für  150  bis  200  t  Fassung  zu  wählen  iBt.  Sie  wird  um  so  größer  sein,  wenn  der 
jedesmal  zum  Abgießen  kommende  Teil  ein  Viertel  bis  ein  Drittel  des  Ofeninhalts  nicht  über- 
steigt, denn  der  Ofen  kühlt  dann  nm  so  weniger  ab,  und  die  Oxydation  der  hinzugegossenes 
Roheisenmenge  geht  um  so  rascher  vor  sich.  Der  Frodingbamer  Talbotofen  faßt  nur  75  bis 
100  t  und  erzengte  zur  Zeit  meines  Besuches  etwa  100  t  in  24  Stunden.  Der  Ofen  ist  meine» 
Erachtens  zu  klein,  auch  ist  das  zur  Verwendung  kommende  Eisen  (Thomaseisen  mit  1,8  bU 
2,0  %  Phosphor)  für  den  Talbotprozeß  nicht  gerade  vorteilhaft.  Je  größer  aber  der  Ofen,  um 
so  höher  die  recht  beträchtlichen  Anlagekosten.  Auch  ist  der  ganze  Apparat  des  kippbaren 
Ofens  wesentlich  komplizierter  als  der  eines  feststehenden,  weshalb  bei  einem  Talbotofen  mit 
weniger  Arbeitstagen  und  mit  mehr  Reparaturen  im  Jahre  zu  rechnen  ist,  zumal  an  den  ver- 
schiebbaren Köpfen.  Ferner  bin  ich  der  Ansicht,  und  dieselbe  beruht  auf  meinen  Beobach- 
tungen in  Frodingham  — ,  daß  man  im  Talbotofen  wohl  eine  Qualität  herzustellen  vermag,  die 
gewöhnlichen  Ansprüchen  genügt,  daß  dagegen  diejenigen  Werke,  die  in  erster  Linie  Wert  auf 
hervorragende  Qualität   legen,  die  viel  SpezialBorten   machen,   einen  Talbotofen    nicht  bauen 

•  Siehe  „Stahl  and  Eisen-  Nr.  9  1904  8.  5IU  u.  ff. 
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werden.  Für  oberschlesische  Verhältnisse  scheint  mir  deshalb  der  Talbotofen  weniger  geeignet, 
dagegen  ist  er  dort  am  Platze,  wo  Massenproduktionen  erzielt  und  nicht  viele  Qualitäten  her- 
gestellt werden.  Denn  für  uns  in  Oberschlesien  gilt  vor  allem  das  Wort,  welches  Hr.  Dr.  ing. 
Schrödter  in  der  Frühjahrsveraammlung  in  Dösseldorf  aussprach,  daß  nämlich  vermutlich  die 
Fortschritte  in  der  Eisenerzeugung  der  nächsten  Zukunft  mehr  auf  dem  Gebiete  der  Qualität  als 
der  Quantität  liegen  werden.  Nun  wird  bekanntlich  beim  Talbotverfahren  die  Charge  behufs 
Desoxydation  und  Rückkohlung  in  der  Pfanne  fertiggemacht,  und  bei  gleichmäßigen  Rohmaterialien 
and  vieler  Übung  gelingt  es  ja  auch  unzweifelhaft,  wie  schon  hervorgehoben,  eine  Qualität  zu 
erhalten,  welche  billigen  Ansprüchen  genügt.  Dem  gewissenhaften  deutschen  Stahlwerksingenieur 
wird  sie  in  vielen  Fallen  aber  nicht  genügen,  denn  er  muß  vor  dem  Abstich  genau  wissen,  wie 
die  Charge  beschaffen  ist,  und  will  in  der  Lage  sein,  etwaige  Änderungen  rechtzeitig  im  Ofen 
selbst  vorzunehmen,  ehe  der  Stahl  in  die  Pfanne  läuft. 

Dag  Talbot- Verfahren,  welches  in  Pencoyd,  Nordamerika,  entstand,  ist  noch  wenig  ver- 
breitet. Der  dortige  Ofen  arbeitet  jetzt  nicht  mehr  kontinuierlich,  sondern  wird  stets  ganz 
entleert,  weil  das  zur  Verfügung  stehende  Roheisen  sich  für  den  Prozeß  nicht  besonders  eignete. 
Am  besten  soll  der  Talbotofen  bei  Jones  &  Langhlin,  Pittsburg,  gehen.  Nach  Mitteilungen,  die 
ich  kürzlich  erhalten  habe,  wird  dieser  Ofen  mit  160  t  chargiert,  wovon  jedesmal  50  l  abgegossen 
werden.  Die  Wochenerzeugung  beträgt  für  gewöhnlich  26  Chargen  =  1300  t.  Der  Rekord  war 
1606  t  in  32  (.'bargen.  Das  Roheisen  wird  dem  Mischer  entnommen,  der  gleichzeitig  drei 
Bessemerbirnen  bedient,  und  enthalt  nur  sehr  geringe  Mengen  Phosphor,  aber  mindestens  1,5$ 
Silizium.  In  der  Schlackenzotie  wird  deshalb  das  basische  Ofenfutter  trotz  riesiger  Mengen  von 
Kalksteinen  stark  angegriffen,  auch  hält  der  Ofen  selten  über  300  Chargen. 

Hr.  Surzycki-Czen9tochau  hat  nun  unzweifelhaft  das  Verdienst,  eine  Methode  erfunden 
zu  haben,  welche,  auf  dem  Talbotschen  Prinzip  des  ununterbrochenen  Betriebes  beruhend,  die 
Nachteile,  soweit  Bie  sich  auf  teurere  Anlagekosten  und  Kompliziertheit  des  Apparats  beziehen, 
vermeidet.*  Er  hat  nämlich  auf  der  Ofenrückseite  zwei  in  verschiedener  Höhenlage  schräg 
übereinander  befindliche  Stichöffnungen  angebracht,  welche  in  eine  Doppelausflnßrinne  münden. 
Durch  diese  Anordnung  kann  er  nach  Relieben  entweder  einen  Teil  oder  auch  den  ganzen  Ofen- 
inhalt entleeren.  Für  gewöhnlich  geschieht  das  erstere,  so  daß  nur  diejenige  Menge  aus  dem 
Ofen  fließt,  welche  bei  Öffnung  des  oberen  Stichlochs  herausströmen  kann.  Völlig  entleert  wird 
der  Ofen  nur  Sonntags  durch  Öffnen  des  unteren  Stiches.  Surzyckis  Verfahren  ist  in  den 
Czenstocbauer  Werken  der  Aktiengesellschaft  B.  Hantke  seit  ungefähr  zwei  Jahren  im  Betrieb,** 
und  obgleich  er  gegenüber  dem  gewöhnlichen  Roheisen- Erzprozeß  eine  Vergrößerung  der  Pro- 
duktion und  damit  eine  Verbilligung  der  Selbstkosten  erreicht  hat,  sind  meines  Erachtens  die 
dortigen  Öfen  nicht  groß  genug,  um  eine  völlige  Ausnutzung  dieses  Verfahrens  zu  erzielen. 
Denn  der  betreffende  Ofen  in  Czenstochau  ist  nur  für  25  t  konstruiert,  faßt  nach  einigen  Ände- 
rungen allerdings  jetzt  etwa  40  t.  Das  jedesmal  abgelassene  Teilqnantnm  beträgt  daher  meist 
Über  die  Hälfte  des  Gesamteinsatzes,  und  die  Verteile  des  ununterbrochenen  Betriebs  würden  bei 
größeren  Herdabmessungen  unzweifelhaft  besser  zur  Geltung  kommen. 

Diese  von  mir  kurz  geschilderten  verschiedenen  Arbeitsmethoden  mit  flüssigem  Roheisen 
waren  es  hauptsächlich;  welche  in  den  letzten  Jahren  die  oberschlesischen  Stahlwerksingenienre 
in  lebhaftem  Maße  interessiert  haben.  Im  Anfang  dieses  Jahres  ist  nun  bereits  ein  ober- 
schlesisches  Stahlwerk  —  die  Hubertnshfltte  -  dazu  übergegangen,  das  Arbeiten  mit 
flüssigem  Roheisen  aufzunehmen.  Das  Werk  verarbeitet  zurzeit  einen  flüssigen  Roheisensatz 
von  etwa  65  °/o  und  35  °/o  Schrott,  gegen  früher  30  °/«  kaltes  Roheisen  und  70  °/o  Schrott. 
Dabei  hat  die  Hubertushütte  ebenfalls  nicht  nur  ihre  Produktion  erheblich  steigern  können,  son- 
dern die  Selbstkosten  anch  bedeutend  ermäßigt.  Das  Ausbringen  ist  dadurch,  daß  ein  ziemlich 
hoher  Prozentsatz  Erze  —  etwa  18  °/o  —  zugesetzt  werden  kann,  ein  gutes.  Denn  es  ist  ohne 
weiteres  einleuchtend,  daß,  wenn  von  dem  Eisengehalt  des  Erzes  8<>  bis  90  %  reduziert  und  im 
Martinofen  als  Flußeisen  gewonnen  werden,  dieser  Prozeß  allein  hierdurch  außerordentlich  gewinn- 
bringend sein  muß.  Nimmt  man  z.  B.  au,  daß  ein  Ofen,  welcher  mit  20 1  flüssigem  Roheisen 
beschickt  ist,  25  °/»  =  5000  kg  Krivoi  Rog-Erze  braucht,  so  kosten  diese  Erze  bei  einem 
Eisengehalt  von  65  °/o  f-  d.  Tonne  etwa  25  CM,  also  5000  kg  =  125  M,  und  enthalten 
3000  kg  Eisen.  Von  diesen  3000  kg  gehen  etwa  85  °/o  ins  Bad  =  2550  kg.  Man  hat  also 
für  125  Jt  =  2o50  kg  Flußeisen  gewonnen  =  49  Jt  f.  d.  Tonne.  Hierzu  kämen  nur  noch  die 
nicht  wesentlichen  Kosten  für  das  Chargieren.  Unter  Umständen  wird  daher  eine  Steigerung  des 
Erzzusatzes  den  Gewinn  vergrößern,   sofern  dadurch   die  Erzeugung  des  Ofens  nicht  erheblich 

*  „Stahl  und  Kisen*  1904  Heft  3  S.  163  u.  164. 
*•  Den  alleinigen  Vertrieb  des  Surzvckischen  Verfahrens  sowie  der  teils  patentierten,  teil»  gesetzlich 
gesehatzten  Ofenkonstruktionen  hat  neuerdings  die  Firma  Poetter  &  Co.  in  Dortmund  übernommen. 
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verringert  wird;  aber  selbstverständlich  ist  nur  derjenige  Erzzosatz  gewinnbringend,  der  ins 
Eisenbad  und  nicht  in  die  Schlacke  übergeht,  und  hierfür  ist  vor  allem  wieder  die  Meuge  an 
reduzierenden  Körpern  von  maßgebender  Bedeutung.  Je  höher  dieselbe  ist,  um  so  mehr  Erz  kann 
roduziert  werden.  Doch  spielen  dabei  auch  noch  andere  Faktoren  eine  wichtige  Rolle.  Ferner  baut 
in  Oberschlesien  augenblicklich  die  Königshtitte  ein  neues  großes  Stahlwerk,  und  auch  im  west- 
lichen Deutschland  sind  mehrere  neue  Stahlwerke  im  Bau,  welche  auf  die  Verarbeitung  von 
flüssigem  Roheisen  im  Martinofen  eingerichtet  werden.  Nach  welchen  der  von  mir  geschildertes 
Methoden  diese  Stahlwerke  arbeiten  werden,  entzieht  sich  meiner  Kenntnis,  hierfür  werden  natur- 
gemäß die  speziellen  Roheisenvorhältnisse  maßgebend  sein.  Denn  die  wichtigste  Frage  für  eine 
Hütte,  welche  ein  Stahlwerk  mit  mäßig  großen  Produktionen  zu  bauen  beabsichtigt,  so  daß  ein 
Konverterwerk  ausgeschlossen  ist,  ist  die:  wie  ist  dasjenige  Roheisen  zusammengesetzt,  welche« 
der  Hochofenmann  voraussichtlich  dauernd  am  billigsten  herstellen  kann?  Die  Beantwortung; 
dieser  Frage  von  seiten  des  Hochöfners  wird  gewiß  den  Stahlwerksingenienr  oft  nicht»  befriedigen, 
trotzdem  muß  er  sich  danach  richten.  Bei  höberein  Phosphor-  und  Schwefelgehalt  wird  man 
meiner  Ansicht  nach  besser  in  zwei  Apparaten  arbeiten,  z.  B.  nach  Bertrand-Thiel.  Hat  man 
ein  ziemlich  phosphorfreies  Eisen  zur  Verfügung,  so  würde  sich  eine  Arbeitsweise  nach  Dooawiu 
oder  Jurjewka  mehr  empfehlen.  Nur  wenn  die  Qualitätsansprüche  nicht  sehr  große  und  nicht  zu 
wechselnd  sind,  könnte  ich  zum  Talbotprozeß  raten.  Auf  alle  Fälle  muß  aber  ein  neues  modernes 
Stahlwerk  auf  einem  Hochofenwerk  gebaut  werden,  und  wenn  das  auch  schon  aus  meinen  heutigen 
Ausführungen  entnommen  werden  konnte,  will  ich  doch  die  sich  daraus  ergebenden  Vorteile  nach- 
stehend noch  besonders  hervorheben: 

1.  Man  spart  das  Umschmelzen  des  Roheisens,  wodurch  nicht  nur  das  Stahlwerk  Vorteile 
hat,  sondern  auch  der  Hochofen.  Denn  letzterer  gibt  sein  Roheisen  auf  die  schnellste  Weise  ab 
(braucht  keine  Gießhalle)  und  erübrigt  die  Löhne  für  Zerschlagen  und  Aufladen  des  Eisens. 
2.  Der  basisch  zugestellte  Martinofen  ist  in  der  Lage,  Roheisen  mit  beliebigem  Phosphorgeba't 
zu  verarbeiten,  ist  also  völlig  unabhängig  von  dem  Phosphorgehalt  der  Rohmaterialien.  3.  Da 
Stahlwerk  kann  den  etwaigen  Überschuß  au  Hochofen-  und  Koksofengas  verwenden.  4.  Das 
Stahlwerk  ist  unabhängig  von  der  Konjunktur  des  AUeisenmarktes,  d.  h.  es  kann  nach  dem 
jeweiligen  Preis  für  Altmaterialien  mehr,  weniger  oder  gar  keinen  Schrott  verarbeiten.  5.  Es 
ist  leichter  für  das  Stahlwerk,  mit  sogenannten  Roheisenchargen  eine  gute  Qualität  herzustellen, 
als  im  Schrottprozeß,  denn  bei  irgendwie  erbeblichen  Produktionen  und  besonderen  Qualitäts- 
ansprüchen macht  es  nicht  nur  Schwierigkeiten,  den  Schrott  genügend  zu  sortieren,  sondern  auch 
solchen  zn  erhalten.  —  Außerdem  ist  es  für  ein  weiteres  und  doch  unzweifelhaft  empfehlens- 
wertes Zurückdrängen  des  Schweißeisens  wesentlich,  daß  die  Schweißbarkeit  des  Flußeisens  mög- 
lichst groß  ist.  Diese  ist  aber  meinen  Erfahrungen  nach  größer  bei  einem  Flußi-isen,  welches 
nach  dem  Roheisenfrischprozeß  hergestellt  ist. 

Um  nnn  diese  Vorteile  voll  ausnutzen  zu  können,  ist  es  notwendig,  daß  zwischen  Hochofen 
und  Martinwerk  ein  Roheisenmischer  eingefügt  wird;  besonders  deshalb,  weil  die  Abstiche  der 
Hochöfen  und  der  Bedarf  des  Stahlwerks  an  flüssigem  Roheisen  nur  in  seltenen  Fällen  zusammen- 
treffen werden.  Es  würden  also  ohne  Mischer  kostspielige  Pausen  entstehen,  die  kein  rationelles 
Arbeiten  gestatteten.  Ferner  ist  ein  Mischer  ein  guter  Entschweflungsapparat,  und  endlich 
„mischen14  sich  in  ihm  die  einzelnen  doch  meist  ungleichmäßigen  Roheisenabstiche.  Heisbar 
müßte  der  Mischer  dann  gemacht  werden,  wenn  die  Roheisenmenge,  die  den  Mischer  passiert, 
nicht  erheblich  ist,  etwa  unter  300  t  in  24  Stunden  betrüge.  Sonst  wäre  die  Gefahr  des  Ein- 
frierens zu  groß.  Heizbare  Mischer  sind  meines  Wissens  in  Deutschland  noch  nicht  im  Betneb, 
wohl  aber  im  Bau.  Unsere  großen  Thomaswerke,  die  tägli.  h  Riesenmengen  durch  den  Mischer 
treiben,  brauchen  natürlich  unter  normalen  Verhältnissen  ein  Einfrieren  nicht  zu  befürchten  und 
benutzen  deshalb  ungeheizte  Mischer.  Ich  bin  deshalb  leider  nicht  in  der  Lage,  Ihnen  sagen  zo 
können,  wie  das  Problem  eines  heizbaren  mittelgroßen  Mischers  sich  bei  unseren  Roheisenverhalt- 
nissen in  der  Praxis  am  besten  bewähren  würde,  ob  ein  Heizen  mit  einigen  Gasdüsen  genügt, 
oder  oh  der  Mischer  nach  dem  Regenerativsystem  mit  vorgewärmter  Luft  zu  heizen  ist.  In 
letzterem  Kalle  würde  ein  solcher  Mischer  eine  nicht  zu  leugnende  Ähnlichkeit  mit  einem  Talbot- 
ofen haben,  zumal  man  dann  darin  auch  leicht  durch  entsprechende  Erz-  und  Kalkzuschläge  eine 
teilweise  Entkohlung  und  Entfernung  der  Metalloide  erreichen  könnte.  Dieser  Mischer  wäre  also 
ein  Vorfrischapparat,  und  ein  im  Bau  begriffenes  westliches  Werk  will,  wenn  ich  recht  unter- 
richtet bin,  auch  in  zwei  derartigen  Mischern  vorfrischen  und  darauf  dieses  Mittelprodukt  im 
feststehenden  Ofen  fertigmachen.  Hierüber  wird  vielleicht  der  anwesende  Hütteningenieur 
F.  Lnrraann  j  r.  von  der  Firma  Fritz  W.  Lürmann,  Berlin,  Auskunft  geben  können,  denn  so 
viel  ich  weiß,  liefert  dieBe  Firma  die  Zeichnungen  für  eines  dieser  Werke,  die  Georgs- Marienhütte 
in  Osnabrück.    Auch  der  150  t-Mischer,  welcher  in  neuester  Zeit  in  Donawitz  erbaut  worden  ist, 
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nnd  den  ich  noch  nicht  gesehen  habe,  soll  eigentlich  ein  kippbarer  Martinofen  sein.  Jedenfalls 
dürfte  das  Jahr  1905  über  den  Roheisen-Erzprozeß  weitere  wichtige  Aufschlösse  geben. 

Über  einige  sonstige  Nenernngen,  die  in  den  letzten  Jahren  im  Herdschmelzverfahren 
gemacht  worden  sind,  kann  ich  wegen  Zeitmangels  nur  knrz  berichten.  Wahrend  an  der  Ofen- 
koDstraktion  Wesentliches  nicht  geändert  ist,  wird  der  FasBangsraam  von  Jahr  zu  Jahr  ver- 
größert. Als  normal  wird  bei  Nenbanten  heute  eine  Chargengröße  von  25  bis  30  t  gewählt,  bei 
nngefähr  8  m  Herdlänge  nnd  3  bis  3 '/«  m  Breite.  Eine  Ausnahmestellung  nimmt  nnr  Thale  ein, 
welches  nach  amerikanischem  Vorbilde  Öfen  von  50  t  besitzt  nnd  damit  vorteilhaft  arbeiten  und 
auch  den  in  Deutschland  geringsten  Kohlenverbrauch  haben  soll. 

Die  Chargiermaschinen,  welche  sich  auch  bei  uns,  soweit  es  die  Platzverhältnisse 
gestatten,  allmählich  eingebürgert  haben,  baut  man  neuerdings  hängend.  Dies  hat  den  großen 
Vorteil,  daß  die  Arbeitsbühne  freibleibt  und  daß  man  die  obere  Laufbahn  als  Kran  benutzen  und 
mit  einer  Hilfskatze  den  Ofen  bestreichen  kann.  Daß  aber  durch  eine  Chargiermaschine  die 
Produktion  gesteigert  wird,  hat  sich  meiner  Ansicht  nach  als  irrig  herausgestellt.  Der  Haupt- 
vorteil beruht  vielmehr  darin,  daß  man  Leute  spart,  die  beim  Einsetzen  immer  sehr  durch  die 
Ofenhitze  zu  leiden  hatten. 

Besonders  viel  hat  man  sich  in  letzter  Zeit  mit  den  Gasventilen  beschäftigt,  speziell 
im  Hinblick  auf  die  Gasersparnisse,  welche  beim  Umsteuern  gemacht  werden.*  Dieselben  sind 
doch  erheblicher,  als  man  früher  glaubte,  nnd  da  man  heutzutage  bei  den  Selbstkosten  mehr 
dmn  je  mit  dem  Pfennig  rechnen  muß,  ist  es  nnr  orklärlich,  daß  man  diese  effektiven  Verluste 
vermeiden  will.  Diese  letzten,  durch  das  Umsteuern  allein  hervorgerufenen,  waren  am  niedrigsten 
hei  den  alten  Sieinensschen  Kreuzreversierklappen,  da  die  Umsteuerung  hiermit  außerordentlich 
schnell  vor  sich  geht.  Anderseits  sind  bei  diesen  Klappen  diejenigen  Gasverluste,  welche  per- 
manent durch  undichten  Verschluß  entstehen,  ziemlich  groß.  Denn  die  Klappen  verziehen  sich 
stets  in  der  Hitze,  so  daß  es  unmöglich  ist,  sie  völlig  dicht  zu  halten;  dazu  kommen  dann  noch 
die  vielen  Reparaturkosten. 

Für  Generatorenanlagen  wählt  man  heut«  meist  freistehende  zylindrische  Generatoren 
mit  dazwischenliegenden  großen  Staubsammlern  und  bläst  mit  Ventilatoren  unter  Hinzufügung 
von  etwas  Dampf.  Allein  mit  Körtings  zn  blasen,  ist  teuer,  denn  dieselben  sind  bekanntlich 
große  Dampffresser.  Um  Arbeitskräfte  zu  sparen,  wird  bei  größeren  Anlagen  die  Beschickung 
gewöhnlich  mechanisch  eingerichtet.  Einen  großen  Gassammelkanal  halte  ich  bei  unseren  Kohlen- 
qaalitäten  für  nicht  vorteilhaft,  vielmehr  scheint  es  mir  richtiger  zu  sein,  für  jeden  Ofen  eigene 
Generatoren  in  möglichster  Nähe  der  Öfen  anzulegen.  Es  wird  durch  eine  solche  Anordnung 
erzielt,  daß  keine  Stillstände  entstehen,  welche  für  die  Reinigung  eines  großen  Gaskanals  zeit- 
weise unvermeidlich  sind.  Dagegen  kann  die  Reinigung  der  zu  einem  Ofen  gehörigen  Generatoren 
bequem  zu  einer  Zeit  erfolgen,  in  welcher  der  betreffende  Ofen  in  Reparatur  ist.  Außerdem  hat 
man  den  Vorteil,  daß  der  Schmelzer  des  Ofens  auch  zugleich  die  Aufsicht  über  seine  Generatoren 
übernehmen  muß.  Hat  er  also  nicht  gutes  Gas,  so  hat  er  die  Verantwortung,  und  die  Schuld 
kann  nicht,  wie  es  jetzt  geschieht,  auf  den  Generatorenmaun  geschoben  werden.  Endlich  hat 
man  auch  so  eine  genaue  Kontrolle  über  den  Kohlenverbranch  des  einzelnen  Ofens. 

Für  die  feuerfeste  Ausmauerung  der  Öfen  hat  man  sich  in  Oberschlesien  fast  ganz  von 
auswärtigen  Bezügen  freigemacht.  Die  Zeiten  sind  lange  vorbei,  als  man  englische  Marken  für 
70  bis  80  tM  f.  d.  Tonne  hier  einmauerte.  Die  Haltbarkeit  der  Öfen  in  Oberschlesien  ist  sogar 
besser  als  sonstwo,  und  es  ist  keine  Seltenheit,  daß  die  größeren  modernen  Öfen  im  Revier  bis 
1000  Chargen  und  darüber  ohne  wesentliche  Reparaturen  aushalten,  was  mir  aus  dem  Westen 
nicht  bekannt  ist.  Diejenigen  Werke  allerdings,  welche  hier  kleinere  Öfen  mit  kurzen  Herden 
haben,  müssen  sich  schon  mit  einer  erheblich  geringeren  Haltbarkeit  begnügen. 

Schließlich  möchte  ich  Ihnen  noch  einige  statistische  Zahlen  angeben,  aus  welchen  ersichtlich 
ist,  wie  die  Flnßeisenerzengnng  im  Herdofen  während  der  letzten  Jahre  in  England  nnd  Amerika, 
unseren  Hauptkonkurrenten  in  der  Eisendarstellung,  zugenommen  hat.  Diese  nnd  einiges  andere 
habe  ich  einem  Artikel  des  »Moniteur  des  Interlts  materiels«  „Zur  Frage  der  Martinstahlerzeugungu 
von  Fr.  Lürmann  jr.  entnommen.  England  stellte  im  Konverter  dar:  1896  1815  000  t,  1902 
1825000  t;  an  Martinstahl  dagegen:  1896  2317000  t,  1902  3083000  t.  Während  also  die 
Erzeugung  des  Konverterstahls  in  demjenigen  Lande,  für  welches  der  Prozeß  erfunden  ist,  sich 
in  den  sechs  Jahren  fast  gar  nicht  verändert  hat,  ist  diejenige  des  Martinstahls  um  766  000  t 
oder  um  rund  33%  gestiegen.  Amerika  erzeugte  im  Konverter:  1897  5475000  t,  1902 
9  306  000  t;  im  Herdofen:  18i>7  1608000  t,  1902  5687  000  t.  Die  Produktion  in  der  Birne 
erhöhte  sich  demnach  in  fünf  Jahren  um  umgefähr  70  %,  die  im  Herdofen  dagegen  um  253  °/©- 
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Und  das,  obgleich  Amerika  vermöge  seines  großen  Reichtums  an  phosphorarmen  Erzen  gerade  für 
den  Bessemerprozeß  besonders  günstige  Vorbedingungen  hat.  Die  Flußeisendarstelluug  im  Herd- 
ofen befindet  sich  also  tiberall  in  einem  fortschreitenden  Siegeslauf,  und  wenn  auch  bei  uns 
vielfach  und  vor  allem  im  westlichen  Deutschland  wegen  der  dortigen  Erz  Verhältnisse  der  Thotuac- 
prozeß  die  führende  Rolle  behalten  wird,  so  ist  ihm  im  Herdofen  auf  dem  Weltmarkt  doch  ein 
scharfer  Konkurrent  erwachsen,  so  daß  der  bekannte  englische  Hüttenmann  Bell  in  der  denkwürdigen 
Talbotsitzung  am  9.  Mai  1900,  und  natürlich  speziell  im  Hinblick  auf  England  und  Amerika,  sag™ 
konnte:  „Die  Zeit  ist  nicht  mehr  fern,  —  wenn  nicht  vielleicht  schon  gekommen  — ,  wo  der  Bessemer- 
prozsß  durch  den  Siemens-Martinprozeß  werde  ersetzt  werden  müssen."    (Anhaltender  Beifall.) 

Hüttendirektor  Arns:  M.  H.!  Die  Fragen,  die  der  Herr  Vortragende  uns  eben  vorgefahrt 
hat,  sind  nicht  nur  für  die  deutsche,  sondern  für  die  Eisenindustrie  der  ganzen  Welt  von  außer- 
ordentlicher Wichtigkeit.  Ich  glaube  mit  Ihnen  in  vollster  Übereinstimmung  zu  handeln,  wenn 
ich  dem  Herrn  Redner  für  seine  klaren  und  überaus  interessanten  Ausführungen  hiermit  den  Dank 
unseres  Vereins  ausspreche.  (Beifall.)  —  Wie  ich  soeben  höre,  wollen  sich  erfreulicherweise  mehrere 
Herren  an  der  Diskussion  beteiligen;  ich  erteile  das  Wort  zunächst  Hrn.  Geheimrat  Wedding. 

Geheimrat  Professor  Dr.  H.  Wedding.  M.  H. !  Gestatten  Sie  mir,  ein  paar  kurze  Zusätze 
zu  machen  als  Ergänzung  zu  dem  interessanten  Vortrage,  den  wir  soeben  gehört  haben.  — 
Vielleicht  wird  es  Sie  interessieren,  noch  etwas  zur  Geschichte  der  Entstehung  des  Bessemer- 
prozesses in  Oberschlesien  zu  hören.  Die  Königshtttte  war  damals  fiskalisch.  Ich  hatte  längere 
Reisen  durch  England  in  den  Jahren  1860  und  1862  gemacht,  hatte  dort  Gelegenheit  gefunden, 
Skizzen  von  den  Anlagen  Bessemers  in  Sheffield  zn  machen,  und  hatte  auf  Grund  dieser  Pläne  nnd 
Vorschläge  zur  Einführung  in  Deutschland  ausgearbeitet,  einerseits  für  Königshütte,  anderseits 
für  Hörde.  Beide  Werke  haben  meine  Unterlagen  benutzt  und  danach  ihre  Bessemerwerke 
gebaut.  In  Königshütte  kam  die  Anlage  allerdings  später  in  Betrieb  als  in  Hörde,  was  nur 
daran  lag,  daß  beim  Fiskus  die  Sachen  der  Regel  nach  langsamer  gehen  als  bei  Privaten.  So 
wurde  der  Betrieb  in  Königshtttte  anfgenommen,  und  auf  meinen  Vorschlag,  damit  man  gauz 
sicher  gehe,  wurde  zuerst  Cnmberlander  Roheisen,  wie  in  England,  verarbeitet.  Die  von  mir 
geleiteten  Versuche  gelangen  vorzüglich.  Aber  die  Anlage  war  ja  nicht  gemacht,  um  fremdes 
Eisen  zu  verarbeiten;  daher  wurde  darauf  oberschlesisches  Roheisen  genommen  und  gleichzeitig 
unbedenklich  Bestellungen  der  Eisenbahnverwaltungen  auf  daraus  erzengte  Produkte  angenommen, 
weil  man  keinen  Zweifel  an  dem  Gelingen  hegte.  Indessen  man  hatte  sich  geirrt.  Man  wußte 
damals  noch  nichts  von  der  Schädlichkeit  kleiner  Mengen  von  Phosphor,  die  man  jetzt  erst 
kennen  lernte,  nachdem  Fresenius  eine  Methode  gefunden  hatte,  den  Phosphor  im  Eisen  so 
bestimmen.  Diesem  mißlungenen  ersten  Betriebe  ist  es  zu  verdanken,  daß  man  lernte,  wie 
schädlich  der  Phosphor  ist. 

Zweitens  möchte  ich  noch  erwähnen,  daß  mit  der  Schrottfrage  doch  auch  die  Frage  des 
eigenen  Abfalls  der  Hüttenwerke  Innig  verknüpft  ist,  daß  aber  die  Abfallmenge  auf  den  Hütten- 
werken meiner  Ansicht  nach  von  Jahr  zu  Jahr  abnimmt,  denn  je  länger  man  die  Eisenstürke 
walzt,  um  so  weniger  Abfälle  gibt  es,  nnd  in  dieser  Beziehung  hat  man  die  Grenzen  noch  lange 
nicht  erreicht.  Deshalb  ist  der  Roheisen-Erzschmelzprozeß  ohne  Schrottverwendung  von  wachsender 
Bedeutung. 

Endlich  was  den  Talbotprozeß  anbetrifft,  so  habe  ich  Gelegenheit  gehabt,  bei  einem  längeren 
Aufenthalt  in  Frodingham  in  diesem  Jahre  ihn  ausführlieh  zu  studieren.  Ich  fand  dort  eine 
abgeänderte  Art  des  älteren  Talbotprozesses,  von  der  der  Herr  Vortragende  bei  seiner  Anwesen- 
heit in  Frodingham  wohl  noch  keine  Kenntnis  hatte.  Ich  möchte  das  erwähnen,  weil  darin  eine 
erhebliche  Ersparnis  an  Brennstoff  liegt.  Es  wird  nämlich  dort,  nachdem  zwei  Drittel  de« 
fertigen  Eisens  abgegossen  sind,  in  das  zurückbleibende,  von  sämtlichen  anderen  Stoffen  freie 
Flußeisenbad  eine  große  Menge  von  Hammerscblag  und  anderen  Eisenoxyden  eingetragen,  so  daß 
das  Ganze  ein  Gemisch  von  Eisen  nnd  Eisenoxyden  ist.  Darauf  wird  dann  erst  das  flüssige 
Roheisen  eingegossen.  Die  Fenerköpfe  werden  nun  abgeschoben,  und  das  Gas  wird  abgestellt,  denn 
bei  dem  Eingeben  des  Roheisens  bildet  sich  eine  solche  Menge  von  Kohlenoxyd,  welches  verbrennend 
alle  Wärme  gibt,  so  daß  man,  wie  beim  Bessemerprozeß,  keinen  Brennstoff  mehr  verbraucht. 

Was  den  Kippofen  anbetrifft,  so  möchte  ich  diejenigen  von  Ihnen,  die  sich  für  dessen  Bauart 
interessieren,  auf  das  letzte  Heft  der  „Verhandlungen  des  Vereins  zur  Beförderung  des  Gcwerbfleiße»" 
aufmerksam  machen,  in  welchem  ich  meine  in  Frodingham  gesammelten  Erfahrungen  niedergelegt 
habe  und  zugleich  eine  maßstäbliche  Zeichnung  zu  finden  ist.  Der  Kippofen  hat  meiner  Ansiebt 
nach  ungemein  viole  Vorzüge.  Einer  derselben  ist,  daß  die  Gewinnung  einer  guten  phosphorreichea 
Schlacke  möglich  ist  und  daß  man  ein  beliebiges  Quantum  gebildeter  Schlacke  abgießen  kann. 
Das  ist  bei  den  feststehenden  Martinöfen  äußerst  schwierig,  wenn  nicht  unmöglich.  Die  phosphor- 
haltige  Schlacke  ist  natürlich  ein  wertvolles  Nebenprodukt.  Es  werden  Übrigens  beständig  Proben 
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auf  Phosphor  gemacht,  und  diese  Proben  sind  nach  einer  äußerst  einfachen  Methode  in  wenigen 
Minuten  fertig. 

Was  die  Frage  anbetrifft,  ob  man  bei  der  Rohlnng  nnd  Desoxydation  in  der  Pfanne  bestimmte 
Qualitäten  machen  kann,  so  stimme  ich  mit  dem  Herrn  Vortragenden  ganz  genau  darin  öberein, 
daß  man  nicht  wechselnd  verschiedene  Qualitäten  erzeugen  kann ;  das  ist  ausgeschlossen.  Aber 
wohl  kann  man  in  dem  Ofen  beständig  ein  und  dieselbe  Qualität  genau  nach  Vorschrift  machen. 
Man  mnß  dazu,  meine  Herren,  nur  die  nötigen  Erfahrungen  gesammelt  haben,  wieviel  Ferro- 
mangan  nnd  Kohle  in  die  Pfanne  geworfen  werden  müssen.  Hat  man  das  einmal  heraus,  dann 
gelingt  der  Prozeß  auch  jedesmal.  In  Frodingham  wird  Schiffbaumaterial  gewalzt.  Die  englische 
Marine  ist  in  ihren  Anforderungen  außerordentlich  Bcbarf.  Es  wurde  mir  mitgeteilt,  daß  eigent- 
liche Anstände  von  der  Marine  niemals  stattfänden.  Es  wurden  aber  auch  Wochen  hindurch 
nur  Produkte  von  dem  gleichen  Kohlenstoffgehalt  und  der  gleichen  Qualität  hergestellt.  Für 
solche  Fälle  wird  der  Kippofen  auch  geeignet  sein.  Will  man  aber  etwa  Sonderstahlsorten 
and  an  jedem  Tage  eine  andere  Qualität  erzeugen,  dann,  meine  Herren,  ist  es  natürlich  besser, 
das  Eisen  im  Ofen  vollständig  fertigzumachen,  damit  man  bis  zum  letzten  Augenblick  beständig 
Proben  nehmen  kann. 

Professor  Rudeloff:  Der  Herr  Vortragende  bat  die  sehr  interessante  Mitteilung  gemacht, 
daß  Flußeisen,  nach  dem  Roheisenfrischverfahren  erzengt,  besser  schweißbar  sei,  als  das  auf 
gewöhnliche  Weise  in  der  Birne  oder  im  Martinofen  erzeugte.  Wir  haben  aber  nicht  erfahren, 
ob  das  Flnßeisen  in  beiden  Fällen  die  gleiche  chemische  Znsammensetzung  hatte.  War  dies  der 
Fall,  so  wäre  es  von  Wert  zu  hören,  worauf  der  Unterschied  in  der  Schweißbarkeit  beruhen  Boll. 

Oberingenieur*  Genzmer:  Meines  Erachtens  liegt  es  in  der  Hauptsache  daran,  daß  das  ans 
Roheisen  hergestellte  fertige  Flußeisen  weniger  Oxyde  enthält,  also  sauerstoffreier  ist.  Auch  ist 
es  im  allgemeinen  leichter,  Roheisen  von  besserer  Qualität  zu  erhalten  als  Kaufschrott,  der  alle 
möglichen  Unredlichkeiten  aufweist,  welche  die  Schweißbarkeit  herabmindern.  Ich  glaube,  daß 
das  die  wichtigsten  Gründe  sind,  ich  wüßte  wenigstens  keine  anderen. 

Ingenieur  Thiel- Landstuhl:  M.  H. !  Wie  Sie  dem  lichtvollen  Vortrage  des  Hrn.  Genzmer  ent- 
nehmen konnten,  wurden  bei  Hoesch  937  t  erzeugt.  Diese  937  t  wurden  erzengt  in  15  t-öfen.  Auf 
diesen  Inhalt  waren  die  Öfen  seinerzeit  zugestellt.  Das  Ausbringen  wurde  später  beim  Schrott- 
prozeß anf  16  V«  bis  17  t  erhöbt  und  jetzt  beim  Bertrand-Thielverfahren  beträgt  das  Ausbringen 
ungefähr  1 9  t.  Sie  werden  mir  zugestehen,  daß  die  Öfen  für  letzteren  Prozeß  nicht  gebaut  sind. 
Sie  haben  erstens  zu  kleine  Querschnitte  in  den  Zügen  nnd  auch  in  den  Kaminen.  Das  nicht 
allein.  Es  ist  unbedingt  notwendig,  bei  diesem  Prozeß  sehr  heiß  zu  arbeiten,  wodurch  naturgemäß 
eine  sehr  große  Gasmenge  erforderlich  ist;  es  resultiert  auch  aus  dem  Bade  selbst  eins  große 
Menge  Gas,  die  durch  Oxydation  des  Kohlenstoffs  entsteht,  infolgedessen  müssen  unbedingt  große 
Querschnitte  vorhanden  sein.  Das  mag  der  Grund  sein,  daß  Hoesch  an  seinen  10  Chargen,  die 
ja  durchschnittlich  am  Tage  vereinzelt  gemacht  wurden,  nicht  festhalten  konnte.  Aber  Hoesch 
wird  es  dazu  bringen,  diese  Anzahl  von  Chargen,  10  auf  einer  Schicht,  zu  erreichen,  was  un- 
gefähr einer  Produktion  bei  den  kleinen  Öfen  von  etwa  190  t  entspricht.  Es  wird  sicher  dazu 
kommen,  diese  Produktion  festzuhalten. 

Es  ist  gerade  im  Anschluß  an  das  Arbeiten  von  Hoesch  von  vielfacher  Seite  die  Behauptung 
aufgestellt  worden,  diese  Resultate  rühren  daher,  daß  eben  der  Phosphor  als  großer  Wärme- 
spender die  schnelle  Reaktion  bewirken  würde.  Es  ist  ferner  behauptet  worden,  daß  für  die 
hiesigen  Verhältnisse,  wo  man  Roheisen  mit  weniger  Phosphorgefaalt  hat,  dieser  Prozeß  nicht  in 
dem  Maße  passen  würde,  wie  für  Westfalen,  wo  ein  hochprozentiges  Roheisen  verarbeitet  wird. 
Ich  muß  diese  Ansicht  als  eine  durchaus  irrige  bezeichnen,  da  hier  nicht  dieselben  Verhältnisse 
wie  beim  Konverterprozeß  vorliegen,  wo  der  Kohlenstoff  eine  höchst  minderwertige  Rolle  spielt, 
indem  für  die  Erwärmung  der  Luft  so  viel  Kalorien  aufgebracht  werden  müssen,  wie  eben  durch 
die  Verbrennung  des  Kohlenstoffs  erzeugt  werden.  Hier  kommen  die  Kalorien,  wie  sie  theoretisch 
aufgestellt  sind,  voll  znm  Ausdruck:  die  3470  Kalorien  des  Kohlenstoffs,  die  5900  Kalorien 
des  Phosphors,  die  7830  Kalorien  des  Siliziums  usw.  Es  kann  daher  nicht  allein  der  Phosphor 
es  sein,  der  die  Durchführung  des  Prozesses  in  erster  Linie  vollführt.  Es  ist  dies  durchaus 
surflckzu  weisen.  Weiter  müssen  Sie  sich  sagen,  daß  bei  einem  Roheisen  mit  1,8  °/o  Phosphor 
doch  ganz  kolossale  Mengen  von  Schlacken  erzeugt  werden.  Diese  wollen  erzeugt  werden,  diese 
wollen  geschmolzen  werden.  Dazu  gehört  eine  ganz  gewaltige  Menge  von  Wärmeeinheiten. 
Diese  brauchen  dort  nicht  aufgebracht  zu  werden,  wo  ein  Robeisen  zur  Verfügung  steht  mit 
einem  Prozentsatz  von  0,1  bis  0,2  °/o  Phosphor,  oder  auch  höher.  Sie  werden  hier  Ersparnisse 
an  Wärmemengen  machen  können,  und  ich  sage,  dies  um  so  mehr,  als  Sie  hier  im  Bezirk  mit 
einem  Roheisen  von  ungefähr  0,5  %   Phosphor  arbeiten.    Sie  werden  mindestens  10  biB  12 
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Chargen  bei  einem  richtigen  scharfen  Betriebe  erreichen.  Dann  möchte  ich  darauf  zurückkommen, 
daß  bei  HoeBch  15  t-Öfeu  im  Betrieb  sind.  Sie  werden  aber  dieselbe  Anzahl  von  Chargen  er- 
reichen mit  einem  25  t-Ofen.  Sie  werden  eben  dann  250  t  erzeugen.  Sie  werden  auch,  ich  will 
nicht  Bagen,  dieselbe  Anzahl  Chargen,  aber  eine  nicht  viel  kleinere  erreichen,  wenn  Sie  30  bii 
40  t-öfen  verwenden.  —  Es  wird  dann  nur  darauf  ankommen,  daß  Sie  durch  maschinelle  Vor- 
richtungen das  nOtige  Roheisen  iu  genügenden  Mengen  zu  der  richtigen  Zeit  beschaffen  und  durch 
entsprechende  Einsetzvorrichtungen  das  Erz  und  den  Kalk  mit  der  größtmöglichen  Geschwindigkeit 
in  die  Öfen  hineinschaffen.  Die  Reaktion  bleibt  in  allen  Fallen  die  gleiche.  Also  es  ist  Iiier 
eine  sehr  große  Produktion  mit  nur  zwei  Öfen  möglich.  Wenn  Sie  noch  bedenken,  daß  beim 
Talbotverfahren  ungefähr  auf  eine  Tonne  Fassungsinhalt  eine  Tonne  Ausbringen  kommt,  and 
wenn  Sie  bedenken,  daß  bei  den  jetzigen  Arbeiten  bei  Hoesch  anf  eine  Tonne  Fassungsinhalt 
ungefähr  6  t  Erzeugung  koinineu,  so  werden  Sie  mir  wohl  zugeben,  daß  da  die  praktischen  Er- 
wägungen vielleicht  doch  mehr  nach  dem  Bertrand-Thielverfahren  hinneigen  werden.  Denn  es 
kostet  alles  Geld,  die  Zustellung  usw.,  gauz  abgesehen  davon,  daß,  wie  der  Herr  Vortragende 
schon  erwähnt  hat,  die  Kosten  des  Talbotofens  an  und  für  sich  ja  ganz  erhebliche  Bind. 

Über  die  Qualität  ist  schon  gesprochen  worden.  Ich  möchte  mich  hier  nicht  weiter  darüber 
aussprechen,  sondern  nur  noch  erwähnen,  daß  das  Bertrand-Thielverfahren  auch  den  Vorzug  hat, 
besonders  für  kleinere  Werke,  daß  man  sich  bei  Anwendung  desselben  ganz  der  jeweiligen  Kon- 
junktur  in  ausreichendem  Maße  anschließen  kann.  Man  kann  iu  den  Öfen  mit  hohem  Robeisensatz 
arbeiten  und  sie  auch  jederzeit  für  das  Schrottverfahren  benutzen.  Auch  ist  das  Verfahren  »ehr 
leicht  einzuführen  bei  jeder  einigermaßen  modernen  Anlage,  indem  es  ja  nur  eines  Kranes  bedarf, 
der  das  Umgießen  zu  besorgen  hat.  In  jeder  modernen  Anlage  ist  ein  Boicher.  Kran  ja  meistens 
vorhanden. 

Ingenieur  LOrmann  jr.:  M.  H.!  Der  Ofen  in  Frodingham  ist  nicht  mehr  der  neueste  in 
Europa  im  Betrieb  befindliche  Talbotofen,  sondern  es  ist  ein  neuerer  seit  Mitte  August  d.  J.  in 
Betriebe  in  der  Nähe  von  Card i ff.  Auf  die  Betriebsergebnisse  dieses  Ofens  waren  besonders 
große  Hoffnungen  gesetzt.  Dieser  Ofen  hat  angeblich  ein  Fassungsvermögen  von  165  t,  einen 
Kohlenverbrauch  von  210  t  auf  1000  kg  Flnßeisen,  und  die  Wochenerzeugung  war  bis  znu 
15.  September  sage  und  schroibe  800  t.  Das  Roheisen  hat  etwa  0,1  °/o  Phosphor.  Man  hofft  aber  auf 
1200  t  Wocheuerzeugung  zu  kommen.  Dieser  eine  Talbotofen  mit  Gebäude,  Generatoren,  zwei 
40  t-Kranen  und  den  sonstigen  Hilfseinrichtungen  hat  angeblich  1  1 00 000  «4f  gekostet;  der 
Ofen  mußte  nach  vierwöchentlichem  Betrieb  mitten  in  der  Woche  am  15.  September  d.  .1.  vor- 
mittags 11  Uhr  wegen  vorzunehmender  Reparatur  stillgesetzt  werden. 

Was  die  Qualität  des  im  Talbotofen  erzeugten  Flußeisens  oder  Stahls  anbetrifft,  so  bezweifle 
ich  nicht,  daß  man  eine  gewisse  Qualität  „ Stapel"  wäre  und  auch  Qualitäten  von  50  kg  Festigkeit 
und  darüber  in  gewissen  Grenzen  usw.  erzeugen  kann,  obgleich  mir  Klagen  über  die  Ungleich- 
mäßigkeit  des  Materials,  nach  dem  Talbotverfahren  hergestellt,  in  Middlesborough  zu  Ohren 
gekommen  sind.  Ich  bezweifle  dagegen  auf  Grund  meiner  langjährigen  Erfahrungen  mit  dem 
Darbyprozeß,  daß,  wenn  die  Zusätze  von  Ferromangan,  Ferrosilizium,  kohlenstoffhaltigen  Materialien 
im  festen  Zustand  in  der  Pfanne  erfolgen  müssen,  die  Homogenität  der  Endprodukte  den 
Ansprüchen  entspricht,  welche  wir  in  Deutschland  gewohnt  sind,  zu  stellen.  Dem  Verschleiß 
von  Straßenbahnschienen,  besonders  beim  elektrischen  Betrieb,  wird  nicht  allein  durch  eine  hohe 
Elastizitätsgrenze  des  Schienenmaterials,  sondern  vor  allem  durch  vorzügliche  Homogenität  est 
gegengearbeitet.  Für  Dynamobleche  erster  Güte  ist  Homogenität  meiner  Ansicht  nach  «ogar 
Vorbedingung.  Um  die  Gleichmäßigkeit  und  Homogenität  von  Material  aus  ein  und  derselben 
Hitze  zu  kontrollieren,  haben  wir  in  den  Betriebslaboratorien  seit  sechs  bis  sieben  Jahren  die 
Ätzproben  Hr.  Geheimrat  Martens  hat  mit  Hrn.  Geheimrat  Dr.  Wedding  zusammen  das  große 
Verdienst,  schon  vor  vielen  Jahren  darauf  aufmerksam  gemacht  zu  haben,  daß  man  diese  Homo- 
genität mit  Hilfe  von  Mikroskopie  sehr  genau  ermitteln  kann.  Es  wäre  höchst  interessant,  wenn 
Homogenitätsproben,  die  von  einer  Charge  des  Talbotverfahrens  herstammen,  mit  Hilfe  der 
Ätzproben  und  Mikroskopie  verglichen  würden.  Mir  fehlt  leider  die  Gelegenheit  dazu,  dieselben 
anzustellen,  weil  ich  nicht  mehr  im  Betriebe  bin. 

M.  H. !  Der  Herr  Vortragende  hat  erwähnt,  daß  meine  Firma  die  Pläne  für  die  neue 
Martinstahlwerksanlage  auf  der  Georgs-Marienhütte  anzufertigen  hat.  In  dieser  neuen  Anlag* 
soll  das  flüssige  Roheisen  in  Martinöfen  auf  Flußeisen  und  Stahl  verarbeitet  werden  unter 
Zuhilfenahme  von  überschüssigen  Koksofen-  und  Hochofengasen.  Leider  aber  bin  ich  nicht  befugt, 
ohne  Erlaubnis  der  Direktion  der  Georgs-Marienhütte  Ihnen  Näheres  darüber  mitzuteilen.  E«vw 
mir  sehr  interessant,  in  England  Werke  zu  finden,  die  mit  heizbaren  Mischern  arbeiten.  E» 
waren  Mischer,  die  in  der  Anlage  wesentlich  billiger  sind  als  Talbotöfen.  Man  hat  auch  schon 
regelmäßig  Zusätze  an  Eisenerz   und  Kalk   in   heizbaren  Mischern  gemacht,  aber  bis  jetzt  im 


16.  Dezember  1904. 


Besprechung  d*a  dritten  Vortrag». 


Stahl  and  Eisen.  1429 


wesentlichen  nur  darauf  hingearbeitet,  den  SUizinmgehalt  des  Bades  zn  vermindern,  um  im 
basischen  Martinofen  die  Reparaturen  und  die  Schlackenmenge  za  verringern.  Schon  vor 
2'/»  Jahren  bewiesen  A.  Mc  William  und  W.  A.  Hatfield  durch  Versuche,  daß  die  Elimination 
des  Siliziums  im  Bade  in  erster  Linie  von  der  Basizitftt  der  Schlacke  und  nicht  hauptsachlich 
von  der  Temperatur  abhängig  ist.  In  der  Hauptsache  dienen  die  heizbaren  Mischer  zum  Mischen 
der  verschiedenen  Roheisenabstiche  und  dazu,  den  Martinöfen  nicht  nur  ein  chemisch  möglichst 
gleichmäßiges  Material  zuzuführen,  sondern  auch  von  möglichst  gleichmäßiger  Temperatur. 
Dies  Bestreben  dürfte  in  vielen  Fällen  vorteilhaft  seiu.  Ich  überzeugte  mich,  daß  der  Silizium- 
gehalt in  einem  heizbaren  300  t-Mischer  innerhalb  zwei  Stunden  von  1,7  auf  0,8  °/o  herunter- 
gebracht wurde.  Man  erzielte  aber  auch  zeitweise  einen  Siliziumgehalt,  von  nur  0,4  c/o  des  dem 
Mischer  entnommenen  Materials.  Dieser  heizbare  Mischer  war  seit  dem  28.  Februar  d.  J.  ohne 
jede  Reparatur  im  Betrieb.  Mein  Besuch  fand  am  2b.  September  d.  J.  statt.  Es  wird  sich 
also  meiner  Ansicht  nach  kurzerhand  nicht  allgemein  sagen  lassen,  daß  das  Talbotverfahren  oder 
das  Bertrand-Thielverfabren  oder  das  in  Czenstochau  angewandte  Verfahren  für  alle  Verhältnisse 
das  beste  sei,  sondern  das  müßte  von  Fall  zu  Fall  ermittelt  werden.  Ich  möchte  aber  bemerken, 
daß  man  auch  in  Frodingham  nach  Aussage  des  dortigen  Betriebsleiters  froh  sein  würde,  wenn 
man  einen  Mischer  zur  Verfügung  hätte.  Auf  einein  Martin  stahl  werk  in  der  Nähe  von  Birmingham, 
wo  nach  dem  Bertrand-Thiel  prosett  gearbeitet  wird,  ist  ein  heizbarer  Mischer  iin  Bau.  Auf  die 
Vorteile  desselben  habe  ich  in  Aufsätzen  in  der  „Revista  Minera  Metalurgica"  vom  16.  November 
190a,  in  der  „Rassegna  Minerariau  vom  2(i.  Januar  1903,  im  „Moniteur  des  Interets  materiels" 
vom  15.  Februar  1903  ausführlich  hingewiesen. 

Oberingenieur  Genzmer:  Wie  bezw.  womit  werden  diese  Mischer  geheizt? 

Ingenieur  LOrmann:    Mit  Generatorengas. 

Hüttendirektor  Arn 8:  Da  sich  niemand  mehr  zum  Wort  meldet,  schließe  ich  die  inter- 
essante Diskussion  und  hiermit  auch  den  offiziellen  Teil  des  heutigen  Tages.  — 

Im  Anschluß  an  die  Versammlung  fand  ein  gemeinsames  Mahl  statt,  das  einen  fröhlichen 
Verlauf  nahm.  Geheimrat  Wiggert  brachte  den  Triukspruch  auf  den  Kaiser  und  ein  Hoch  auf 
die  Gäste  aus.  Geh.  Bergrat  Wedding  stattete  dem  Vorstande  für  die  umsichtige  Führung  der 
Geschäfte  Dank  ab  und  veranlagte  die  Absendnng  eines  Begrüßungs-  und  Dank  -  Telegramms  an 
Hrn.  Niedt,  während  Dr.  ing.  Schrödter  im  Hinblick  auf  das  Wachstum  des  Zweigvereins 
vorschlug,  seinem  1000.  Mitgliede  ein  Hoch  auszubringen. 


Zuschriften  an  die  Redaktion. 

(Für  dir  unter  dl*i«r  Rabrlk  emchelneDden  Artikel  übernimmt  41«  Redaktion  kela*  Yerantwortaaf .) 


Vermeidung  von  Gasverlusten  bei  Siemens -Martinöfen. 


Die  Betntrki 


ngr 


des  Hrn.  v.  Schwarz  zu 


meiner  Zuschrift  in  „Stahl  und  Eisen"  1904  S.  1811 
zwingen  mich  zu  einer  kurzen  Erwiderung: 

1.  Die  Kurzwernhartsohe  Patentschrift  vcin 
Juli  1908  ist  für  mich  vollständig  gegenstandslos, 
da  ich  bereits  im  Mai  1908  durch  persönliche 
Mitteilung  mehrere  Personen  mit  dem  wesent- 
lichen Inhalt  meines  Artikels  vom  15.  März  1904, 
d.  i.  also,  wie  Hr.  v.  Sohwarz  will,  mit  den  wirk- 
lichen Mitteln  zur  praktischen  Ausführung  der 
Gewinnung  des  Rückstromgase«,  bekannt  gemacht 
habe.  Für  diese  Tatsache  konnte  ich  übrigens 
schon  in  meiner  früheren  Zuschrift  einen  un- 
anfechtbaren Zeugen  nach  dessen  eingeholter  Er- 
laubnis nennen,  so  daß  Hr.  v.  Schwarz  zu  keinen 
Zweifeln  berechtigt  ist. 

2.  Nach  der  Angabe  des  Hrn.  Schwarz  vom 
28.  April  1904  habe  ich  die  Kurzwernhartsche 
Patentschrift  im   »österreichischen  Patentblatt" 


sowie  in  den  Verzeichnissen  der  Patentanmeldun- 
gen in  „Stahl  und  Eisen"  ziemlich  aufmerksam, 
aber  vergeblich  gesucht.  Es  wäre  daher  zur  Auf- 
klärung wünschenswert,  wenn  Hr.  v.  Schwarz  in 
der  technischen  Literatur  jene  Stelle  bezeichnen 
wollte,  wo  sich  die  fragliche  Patentschrift  befindet. 

3.  Hr.  v.  Schwarz  bringt  mich  mit  Unrecht 
mit  den  Inhaltsverzeichnissen  von  „Stahl  und 
Eisen"  in  Zusammenbang.  Von  allen  Artikeln, 
welche  über  die  Gasverluste  der  Siemensöfen  in 
„Stahl  und  Eisen"  vor  dem  15.  März  1904  er- 
schienen sind,  hat  kein  einziger  die  Gewinnung 
des  Rückstromgases  betroffen.  Erst  mein  Aufsatz 
behandelt  diesen  Gegenstand,  und  die  Ausfüh- 
rungen des  Hrn.  v  Schwarz  sind  nachgewiesener- 
maßen zum  Toil  eine  Wiedergabo  desselben, 
weshalb  die  namentliche  Anführung  meines  Ar- 
tikels nur  angezeigt  und  gerechtfertigt  gewesen 
wäre.  Fr,  Schrämt. 
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Masut -Feuerungen  und  ihre  Anwendung. 

Von  Ferd.  Heck  in  St.  Petersburg. 


Der  große  Aufschwang,  welchen  die  Erdöl- 
industrie in  Kußland  genommen  hat,  macht  es 
erklärlich,  daß  für  die  Verwertung  der  bei  der 
liaffinierong  der  Rohöle  abfallenden  Rückstände, 
Masut  genannt  (die  russische  Bezeichnung  ist 
Ostatki),  eine  große  Anzahl  von  Vorrichtungen 
ersonnen  wurden,  welche  es  gestatten,  die  Heiz- 
kraft dieses  Brennmaterials  in  möglichst  voll- 
kommener Weise  auszunutzen. 


Tabelle  I,  welche  vom  Russischen  Statisti- 
schen Amt  in  dem  von  diesem  herausgegebenen 
Handbuch  für  Berg-  und  Hüttenwesen  aufgeführt 
ist,  zeigt  die  Entwicklang  der  Erdölgewinnung 
im  Bezirk  von  Baku  in  den  Jahren  von  1891 
bis  1900;  in  diesem  letzten  Jahre  sind  es  im 
ganzen  287,3  Millionen  Pud  oder  etwa  4,7  Mil- 
lionen Tonnen  Masnt,  welche  zur  weiteren  Ver- 
wendung verfugbar  sind. 


Tabelle  1.    Gewinnung  an  Rohnaphtha  in  Millionen  Pud  im  Bezirk  Bakn. 


Jahr 

Oeiemt- 

l.euchlü! 

Schmieröl 

kUiut 

Bessin 

HepaU» 

Ziunoi«B 

Fehlende! 

Prozent 

Mittlerer 

prodaktlon 

und  der(l. 

Gewicht 

Prell 

1891 

270,2 

74,3 

5,5 

103,7 

0,9 

11.6 

196 

74,2 

65,7 

27,5 

1892 

279,4 

78,5 

5,8 

117,3 

0,5 

11,6 

213,7 

28,3 

1893 

321,1 

85,6 

6,2 

143,5 

0,7 

12,2 

248,2 

72,9 

22,7 

2,0 

1894 

309,4 

66,0 

7,0 

174,6 

0,7 

16,4 

264,7 

44,7 

14,4 

3,9 

1895 

364,3 

87,8 

7,2 

175,9 

u 

16,1 

287,1 

77,2 

21,2 

6,0 

1896 

393,3 

88,1 

8,7 

207,4 

1,0 

25,5 

330,7 

62,6 

16,9 

7,7 

1897 

427,9 

89,6 

9,3 

221,4 

1,2 

27,7 

348,2 

79,7 

18,6 

8,2 

1898 

487,1 
498,1 

92,0 

10,7 

238,6 

1,4 

43,9 

386,6 

100,5 

20,7 

10,7 

1899 

110,4 

11,8 

231,0 

1,4 

2,2 

24,5 

379,1 

119,0 

23,9 
23,3 

13,8 

19U0 

601,3 

119,5 

13,2 

287,3 

39,0 

461,2 

140,1 

16,4 

Für  Zentralrußland  sind  dieNaphtharückstände, 
welche  sich  bei  der  Raffinierung  in  Baku  er- 
geben, insoweit  leicht  und  ohne  besonders  hohe 
Transportkosten  erreichbar,  als  man  dieselben 
dort  direkt  in  Seeschiffe  pumpt,  welche  durch 
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Abbildung  1. 


das 
hier 


Kaspische  Meer  bis  Astrachan  gehen  und 
auf  der  sogenannten  Zwölf-Fuß- Reede  in 
Leichterfahrzeuge  umladen,  die  den  Weitertrans- 
port bis  Nishnij -Nowgorod  bezw.  nach  noch- 
maliger Umladung  bis  Rybinsk  und  Twer  über- 
nehmen. Diese  Leichter  aus  Holz,  in  neuerer 
Zeit  aus  Stahl  gebaut,  erreichen  eine  Länge  von 


400  Fuß  bei  einer  Breite  von  etwa  40  Fuß. 
Die  Werke,  welche  in  einiger  Entfernung  vom 
Ufer  der  Wolga  oder  deren  Nebenflüsse  liegen, 
transportieren  dann  auf  folgende  Weise  weiter: 
In  der  Nähe  der  Haltestelle  der  Masutbarken 

befinden  sich  am  Ufer 
große    Reservoire ,  in 
welche  man  vom  Schiffe 
aus  mittels  Dampfpam- 
pen  den   Masnt  beför- 
dert;   liegt    die  Ver- 
brauchsstelle noch  weiter 
entfernt   und   hat  man 
dorthin  Bahnverbindung, 
so  wird  der  Masut  in 
sogenannten  Zisternen- 
waggons, großen  kessei- 
förmigen Behältern  von 
1000   bezw.  500  Päd 
Inhalt,  welche  horizontal 
auf  der  Plattform  eines 
Wagens  mit  kreuzweise 
übereinanderliegenden 
Bäudern  festgehalten  sind,   übergeführt.  Diese 
Zisternen  entleeren  sich  wieder  in  tieferliegende 
Bassins,  welche  auf  größeren  Werken  zentral 
gelegen  sind  und  in  welche  der  Masut  ans  der 
Zisterne  ablaufen  kann.    Vorteilhaft  läßt  man 
die  Wragen  nach  der  Fahrt  einige  Zeit,  gewöhn- 
lich 24  Stunden,  besser  noch  länger,  stehen, 
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damit  das  raitgeführte  Wasser  wenigstens  teil- 
weise sich  absetzt.  Bevor  man  nnn  den  Masut 
in  das  Tiefreservoir  abläßt,  zapft  man  mittels 
eines  an  tiefster  Stelle  befindlichen  Hahns  das 
am  Boden  der  Zisterne  angesammelte  Wasser  ab. 

Um  die  Brennflüssigkeit  nach  allen  Teilen 
des  Werks  leicht  hinleiten  zu  können,  nimmt 
eine  Pampe  durch  Schwimmer  den  Masut  von 
der  Oberfläche  des  Tiefbassins  ab  und  drückt 
ihn  in  einen  Hochbehälter.  Vom  Boden  des 
Tiefbassins,  welcher  zweckmäßig  die  Form  eines 
Kegels  mit  der  Spitze  nach  nnten  hat.  Bangt 
eine  zweite  Pumpe  das  dort  sich  immer  wieder 
von  neuem  absetzende  Wasser  je  nach  Bedarf 
ab  und  pumpt  es  ins  Freie.  An  der  tiefsten 
Stelle  des  HochbassinB,  dessen  Boden  auch  die 
Form  eines  umgekehrten  Kegels  hat,  ist  eben- 
falls ein  Ablaßhahn  für  Wasser  angebracht. 
Falls  nun  der  Masut  an  der  unmittelbaren  Ver- 
brauchsstelle  nicht  unter  Druck  in  die  Feuerung 
strömen  soll,  so  ordnet  man  in  der  Nähe  der- 
selben nochmals  kleinere  Bassins  an,  welche  so 
hoch  stehen,  daß  daraus  der 
Brennstoff  mit  geringem  Ge- 
fälle der  Feuerung  zufließt. 
Diese  Einrichtung  dient 
auch  gleichzeitig  dazu,  eine 
Kontrolle  über  den  Ver- 
brauch auszuüben,  indem 
man  das  Bansin  je  nach  Be- 
darf fällt;  eine  mit  einem 
Schwimmer  in  Verbindung 
stehende  Skala  gibt  dann 
die  entnommene  Menge 
an.  Da  außerdem,  um  ihn 
leicht  verbrennbar  zu  er- 
halten, der  Masut  vorteil- 
haft eine  gewisse  Temperatur,  etwa  60  bis  80  0  C, 
haben  muß,  ehe  man  ihn  zerstäubt  nnd  mit 
Luft  vermischt  zur  Verbrennung  bringt,  so  leitet 
man  durch  dieses  Bassin  eine  mit  Dampf  ge- 
speiste Rohrschlange.  Man  erzielt  dadurch  auch 
noch  eine  fast  vollkommene  Reinigung  von  etwa 
noch  beigemengtem  Wasser,  welches  ebenfalls 
in  der  schon  vorher  bezeichneten  Weise  abge- 
lassen wird. 

Beabsichtigt  man,  den  Masut  in  die  Feuerung 
unter  Druck  eintreten  zu  lassen,  so  sind  dazu 
besondere  Vorrichtungen  erforderlich,  welche  im 
folgenden  besprochen  werden  sollen.  Vorher 
seien  noch  einige  Angaben  über  Masut  gemacht, 
welche  zu  seiner  Beurteilung  wichtig  sind: 

Mittlere  chemische  Analyse  .  .  {  "jJJ  jj  »  JJ  H 


folgenden  hauptsächlich  in  Anwendung:  1.  Ver- 
gasung und  nachherige  Mischung  des  vergasten 
Masuts  unter  Zuführung  von  Luft  unter  Druck 
oder  mit  atmosphärischer  Pressung.  2.  Zer- 
stäubung mittels  der  sogenannten  Forsunka,  und 
zwar:  a)  durch  Dampf,  b)  durch  Druckluft, 
c)  durch  Ausfluß  des  MasutB  unter  Druck. 

Zur  ersten  Gruppe  gehört  die  Feuerung  von 
Karl  Spiegel  in  St.  Petersburg,  welche  in 
den  hauptsächlichsten  Industrieländern  patentiert 
ist.  Abbildung  1  zeigt  eine  solche  Einrichtung 
für  einen  Wärmofen,  wofür  sie  sich  während 
einer  längeren  Betriebsperiode  als  sehr  vorteil- 
haft erwiesen  hat.  Der  Masut  tritt  durch  A  in 
den  Kanal  B  auf  die  Oberfläche  einer  Pfanne  ('. 
Unter  dieser  Pfanne  ist  ein  Windkasten  D  an- 
geschraubt, welcher  durch  das  Rohr  E  mit  einem 
Ventilator  in  Verbindung  steht.  Die  Pfanne  ist 
ringsum  von  einer  etwas  vorragenden  Leiste 
umgeben  und  hat  auf  ihrer  inneren  Fläche  eine 
Anzahl  von  halbkugelförmigen  Warzeo  F,  dnrch 
welche  die  Öffnungen  G  bis  in  den  Windkasten 


an  ihrem  oberen 
Die  Pfanne  paßt 


Spezifisches  Gewicht  . 
Entzündungspnnkt  .  . 
Ausdehnungskoeffizient 
Heizeffekt  in  Kalorien 


etwa  0.91 
etwa  110°  C. 

0,00091 
etwa  10  700. 


Man  unterscheidet  nun  verschiedene  Methoden 
Verbrennung  deB  Masuts,  und  zwar  sind  die 


gehen.  Diese  Öffnungen  sind 
Ende  kegelförmig  erweitert, 
mit  wenig  Spielraum  in  eine  in  das  Mauerwerk 
des  Ofens  eingelassene  Platte,  an  welche  nach 
unten  zwei  Führungsleisten  angeschraubt  sind ; 
auf  diese  letzteren  kann  man  Pfanne  und  Wind: 
kästen  nach  vorheriger  Lösung  ihrer  Verbin- 
dungen mit  den  Rohren  A  und  E  herablassen 
und  seitlich  herausziehen. 

Der  Betrieb  des  Ofens  geht  wie  folgt  vor 
sich:  Nachdem  alle  Teile  sich  in  der  gezeich- 
neten Lage  befinden,  legt  man  durch  die  seitlich 
angebrachte  Aussparung  im  Mauerwerk  einen 
mit  Masut  getränkten  Lappen,  welcher  dann  ent- 
zündet wird,  auf  die  Pfanne  und  öffnet  gleich- 
zeitig, zuerst  ganz  wenig,  den  Schieber  der 
Luftleitung.  Es  entsteht  dadurch  eine  lebhafte 
Verbrennung  des  auf  der  Pfanne  befindlichen 
Brennstoffs,  welche  man  durch  Zuleitung  ganz 
geringer  Mengen  von  Masut  noch  befördert.  Die 
Pfanne  wird  warm,  der  durch  den  Kanal  B 
tretende  Masut  vergast  auf  der  Oberfläche  der 
Pfanne,  mischt  sich  energisch  mit  der  durch  die 
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Öffnungen  G  tretenden  Lnft  und  verbrennt.  Anf  I  triebsfertig  machen.  Tabelle  II  zeigt  die  Er- 
die  vorbezeichnete  Art  und  Weise  läßt  sich  ein  gebnisse,  welche  mit  diesem  Ofensystem  bezw. 
ganz  erkalteter  Ofen  in  20  bis  30  Minuten  be-     dieser  Feuerung  erzielt  wurden. 


Tabelle  II. 


Zum 

Zum 

Zum 

Zum 

Zorn 

Zun 

Zorn 

Ofen 

W.Uen 

Wallen 

Zum 

Zum 

Wullen 

W»ltcn 

Staaten 

8lani«i)  t. 

Staates  - 

TOB 

TOD 

Hirten 

Bunten 

TOB 

Venen. 

t.  Meinen 

mittleren 

rrutet 

Uabelitehl  Qaberitehl 

Schaufeln 

Btuhl« 

Schaufeln 

Schaufeln 

Scaufeh 

40  .  51 

38X58 

60X83 

59/64 

47  X  60 

56X76 

69X64 

50X"2 

MX« 

Höhe  

72 

78 

94 

82 

77 

80 

82 

72 

82 

1 

1 

1 

'/* 

1 

IV« 

i 

1 

Winddruck  in  cm  Wassersäule 

12 

12 

12 

12 

12 

12 

i 

12 

Zug-iuerschnitt  Zoll 

Zeit  mm  Anwärmen  .  .  Min. 
Erforderliche  Temperatur  0  C. 

1  9X  JO 

9  X  10 

10  x  10 

20  X  18 

6  X  18 

11X12 

10  X  12 

10X10 

10X12 

30 

30 

30 

20 

30 

30 

20 

20 

30 

1200 

1200 

035 

635 

1080 

1080 

635 

995 

!<!l.  i 

9 

9 

D 

9 

i) 

9 

» 

9 

I 

Brennstoffverbrauch  in  Pud  . 

10 

10 

10 

11 

10 

9 

9 

10 

Gewärmtes  Material  in  Pud  . 

100 

100 

80 

60 

30 

30 

100 

100 

■? 

Abhrand  in  Prosent  .... 

1,5 

1,5 

1 

2 

2 

1,5 

Will  man  den  Ofen  außer  Betrieb  setzen,  etwas  höher  als  der  Ofen  gelegenen  Bassin  ent- 
so  stellt  man  die  Zufuhr  an  Masut  ab  and  öffnet  ,  nommen  und  durch  das  Rohr  .1  in  die  eifern- 
den Hahn  H ;  die  Flüssigkeit  läuft  in  eine  unter-  ]  liehe  Düse  geleitet.  Diese  besteht  ans  einem 
gehaltene  Schale  ab.    Dann  wird  auch  die  Wind-  ]  sich  nach  dem  Ende  zu  verjüngenden  Gußstück 


n  p  o  c 
r    n    p  r 


Abbildung  8. 


Abbildung  4. 


leitung  geschlossen,  Pfanne  und  innere  Wände 
werden  von  dem  Koks  gereinigt,  welcher  sich 
etwa  angesetzt  haben  sollte. 

Eine  Masutfenerung,  welche  anf  ähnlichem 
Prinzip  beruht,  ist  in  Abbildung  2  dargestellt. 
Hier  wird  der  Brennstoff  ebenfalls  aus  einem 


von  rechteckigem  oder  rundem  Querschnitt;  oben 
ist,  wie  die  Detailskizze  in  Abbildung  2  «fei. 
ein  kleines  Saminelreservoir  auf  dem  GnßkSrper 
angebracht,  in  welches  der  Masut  hineingeleitet 
wird.  Durch  eine  Reihe  feiner  Offnungen,  von  'i 
bis   1  mm  im  Durchmesser,  fließt  er  M  «d 
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Abbildung  6. 


fällt  in  den  bei  K  austretenden  Luftstrom;  von 
diesem  mitgenommen,  werden  die  einzelnen 
Masulteilchen  dann  gegen  eine  senkrechte  Wand 
geworfen  und  vollends  zerstäubt. 

In  Abbildung  2  ist  ein  Wärmofen  für  große 
Blechbrammen  gezeichnet;  es  liegen  zwei  Düsen 
einander  gegenüber,  deren 
Masut-  bezw.  Luftzufuhr  durch 
Ventile  und  Schieber  geregelt 
werden  kann.  Unter  den  Herd 
an  der  Feuerbrücke  bläst  der- 
selbe Ventilator  wie  für  die 
Düsen  durch  ein  besonderes, 
mittelfl  Drosselklappe  regulier- 
bares Rohr  Luft  ein,  welche 
durch  drei  horizontal  und  dann 
nach  oben  steigende  Kanäle 
vorgewärmt  nnd  durch  feine 
Schlitze  im  Blauerwerk  der 
Feuerung  zugeführt  wird.  Der 
hier  in  Frage  stehende  Ofen 
faßt  bei  einer  Herdlänge  von 
6  m  nnd  4  m  Tiefe  eine  Charge 
von  1 HOO  Pud,  welche  mit  einem 
Aufwand  von  15  °/o  Masut  in 
drei  Stunden  schweißwarm  ge- 
macht werden;  dies  macht  an 
Brennmaterialkosten  zum  Wär- 
men bei  einem  Preise  von  25  Kopeken  f.  d.  Pud 
Masut  3s/4  Kopeken  oder  2,29  Rubel  auf  die 
Tonne  Stahl  ans.  Die  Abgase  aus  diesem  Ofen 
reichen  zum  Betriebe  eines 
Dampfkessels  von  80  qm  Heiz- 
fläche ans. 

Eine  der  am  meisten  ge- 
bräuchlichen Forsunken  von 
Gruppe  2  a  ist  der  Dampf- 
zerstänber  von  Nobel,*  doch 
soll  von  einer  näheren  Be- 
schreibung, da  derselbe  wohl 
allgemein  bekannt  sein  dürfte, 
abgesehen  werden. 

Die  Zerstäubung  durch 
Druckluft  geschieht  auf  fol- 
gende Weise:  Wie  aus  Ab- 
bildung 3  ersichtlich,  strömt 
die  Lnft  von  L  aus  in  eine 
Hülse  M ;  in  diese  ist  mit 
einer  Führung  am  unteren  Ende 
eine  durchbohrte  Stange  N  ein- 
i,  welche  am  oberen 
ein  Stellrad  trägt;  von  der  andern  Seite 
der  Masut  in  den  Kanal  der  Stange  N 
geleitet.     Der  Masut  tritt  also  innen  und  die 


*  Vergleiche  die  Abbildung  und  Beschreibung  in 
„Stahl  und  Eisen"  1895  Heft  15  Seite  738.  -  Eine 
ausführliche  Zusammenstellung  der  neueren  Literatur 
Aber  Naphthafeuerungen  ist  im  „Jahrbuch  für  das 
Eisenhüttenwesen  *  Band  I  Seite  59  bis  64,  Band  Ii 
Seite  87  bis  89,  Band  III  Seite  99  bis  100  enthalten. 


Luft  durch  einen  Kreisring  aus,  welcher  je 
nachdem,  ob  mehr  oder  weniger  Lnft  zugeführt 
werden  soll,  vergrößert  oder  verkleinert  werden 
kann.  Während  der  Masut  aus  einem  etwas 
höher  als  die  Düse  gelegenen  Bassin  in  diese 
eintritt,  entnimmt  man  die  Luft  einem  Reservoir, 


Abbildung  6. 

welches  vorteilhaft  unter  einem  Druck  von 
3  Atmosphären  steht.  In  der  Skizze  ist  die 
Anordnung  dieser  Düse  für  einen  Flammofen 


XXIV.,, 


Abbildung  7. 

gegeben.  Zur  besseren  Verbrennung  läßt  man 
noch  Luft  durch  die  Kanäle  0  eintreten,  welche 
von  unten  und  seitlich  in  den  Verbrennungsraum 
münden. 

Bei  der  Zerstäubung  des  Masuts  durch  Ausfluß 
desselben  unter  Druck  aus  derForsunka  sind  zuerst 
Einrichtungen  notwendig,  um  die  erforderliche 
Pressung  von  gewöhnlich  b'  Atmosphären  zu  er- 
zengen.    Der  Masut  wird,  bevor  er  von  einer 

3 


Digitized  by  Google 


1434    Stahl  und  Eisen.  Masut  -  Feuerungen  und  ihre  Anwendung.  24.  Jahrg.  Nr.  24. 


kleinen  Pumpe  in  den  in  Abbildung  4  dar- 
gestellten Akkumulator  übergeführt  wird,  durch 
ganz  feinmaschige  Siebe  geleitet  und  hier  ge- 
reinigt. In  den  Apparat  tritt  er  von  nuten 
rechts  ein  und  wird  zur  weitereu  Verwendung 
oben  entnommen.  Der  Behälter  ist  dnrch  Böden 
in  zwei  getrennte  Räume  geteilt;  in  die  Buden 
sind  eine  Anzahl  Rohre  dicht  eingelassen.  Der 
links  oben  eintretende  Dampf  umspült  die  Röhren 
und  tritt  unten  aus,  indem  er  auf  seinem  Wege  eine 
energische  Erwärmung  des  durch  die  Röhren  von 
unten  nach  oben  streichenden  Masuts  herbeiführt. 
Außerdem  ist  an  der  Masutkaramer  ein  Sicher- 
heitsventil angebracht,  welches  im  Falle  zu  hohen 
Drucks  einen  Teil  der  Flüssigkeit  wieder  in  das 
Entnahmebassiii  zurückfließen  läßt.  Am  Boden 
des  Behälters  befindet  sich  wiederum  ein  Wasser- 
ablaßhahn, welcher  je  nach  Bedarf  geöffnet  wird. 
Die  auf  diese  Weise  unter  Druck  gesetzte,  stark 
vorgewärmte  Breunflüssigkeit  ist  nun  zur  weiteren 
Verwendung  fertig. 

Abbildung  5  zeigt  eine  Dampfkesselfeuerung 
gewöhnlicher  Art.  Der  Masut  kommt  von  oben 
rechts,  durchläuft  ein  Doppelkniestück  und  tritt 
nach  beiden  Flammrohren  in  die  eigentliche 
Forsunka.  Die  beiden  Arme  P  sind  drehbar, 
und  uuter  den  Scharnieren  ist  eine  Schale  zum 
Auffangen  des  bei  Undichtigkeiten  austretenden 
Masuts  angeordnet.  Als  Zerstäuber  dient  der 
bekannte  Körtingsche  Verteiler  oder  die  sogenannte 
„Simplex-Forsunka".  Da  diese  letztere  recht  gute 
Resultate  im  Betriebe  ergeben  hat,  soll  sie  des 
nälieren  kurz  beschrieben  werden.  Der  Masut 
tritt,  wie  aus  Abbildung  6  ersichtlich  ist,  bei  Q 
in  die  Hülse  R  ein  und  wird,  an  dem  unteren  Ende 
durch  eino  kleine  Öffnung  von  '/*  bis  2  mm 
Durchmesset  austretend,  gegen  ein  Dreikant  ge- 
schleudert und  hierdurch  zerstäubt.  Eine  in 
die  schwach  konische  Anstrittsöffnung  passende 
Nadel  reguliert  auf  das  genaueste  das  aus- 
tretende Quantum  Brennöl.  Bei  Abbildung  5 
sind  die  Flammrohre  durch  zwei  an  denselben 
befestigte  Deckel  verschlossen,  welche  segment- 
förmige  Öffnungen  in  größerer  Zahl  haben.  Auf 
jedem  Deckel  bewegt  sich  auf  einer  ringsherum- 
laufenden  Führungsleiste  ein  ebensolcher  Deckel 
mit  gleichen  Öffnungen.  Man  hat  es  auf  diese 
Weise  in  der  Hand,  ebeuso  wie  den  Masutznflnß 
auch  die  Luftzufuhr  durch  Einstellen  des  oberen 
Deckels  regulieren  zu  können. 

Gleiche  Düsen,  wie  die  vorher  beschriebenen, 
werden  auch  bei  Martinöfen  verwendet;  die  Ein- 
richtung ist  dann  die  in  Abbildung  7  skizzierte.* 
Der  Masut  tritt  vom  Druckbehälter,  nachdem  er 
einen  Flüssigkeitsmesser  passiert  hat,  bei  S  ein 
und  verteilt  sich  dann  nach  beiden  Seiten  des 


*  Die  Zeichnung  eines  andern  mit  Masut- Feuerung 
vtTüelienen  Martinofens  ist  im  „Jahrbuch  für  das 
Kisenhiittenwesen"  Bd.  I  S.  61  wiedergegeben. 


Ofens  dnrch  die  Rohre  T.  Auf  dem  Bock  ü  \» 
ein  Gehäuse  V  montiert,  in  welchem  sich  ein 
Hahn  bewegt,  der  den  Ausfluß  des  Masuts  aus  der 
Düse,  wenn  man  das  Rohr  ans  dem  Ofen  zurück- 
zieht, schließt.  Zwischen  Düse  und  Gehäuse  V 
sind  außerdem  noch  zwei  Gelenke  eingeschaltet, 
deren  Hähne  (siehe  Detail  Abbildung  8)  eine 
Anzahl  von  Schlitzen  haben ;  dies  soll  bewirken, 
daß  der  Zufluß  des  Masuts  bei  einer  Ver- 
schiebung nicht  gehemmt  wird.  In  das  Mauer- 
werk ist  ein  etwa  ljt  m  langer  Kasten  ein- 
gelassen, welcher  kontinuierlich  durch  Wasser 
gekühlt  wird;  diese  Einrichtung  hat  sich  recht 
gut  bewährt  und  ist  die  Erneuerung  höch- 
stens alle  Jahre  einmal  notwendig.    Wie  die 


Abbildung  8. 


Abbildung  zeigt,  braucht  der  Ofen  nur  zwei 
Kammern,  da  die  Vorwärmung  des  Brennstoffs 
bei  dieser  Anordnung  fortfällt;  im  allgemeinen 
bringt  man  bei  Öfen  von  15  bis  25  t  auf  jeder 
Seite  zwei  Düsen  an,  häufig  auch  noch  eine 
fünfte  in  der  Mitte  des  Gewölbes.  Das  Um- 
schalten geschieht  in  einfachster  Weise,  indem 
man  vou  der  einen  Seite  die  Dflsen  zurückzieht 
und  die  gegenüberliegenden  anstellt  bei  gleich- 
zeitigem Umschalten  des  Lnftventils;  bei  fünf 
Düsen  bleibt  die  im  Gewölbe  befindliche  immer 
in  Betrieb. 

Bei  der  Anlage  dieser  Öfen  ist  ein  Punkt 
von  großer  Wichtigkeit,  dessen  Außerachtlassung 
/.u  schweren  Mißständen  im  Betriebe  führt.  Dw 
zerstäubte  Masut  strömt  mit  größerer  Geschwindig- 
keit durch  den  Ofen,  als  das  Gas  bei  einem  Gm- 
|  ofen;  der  zerstäubte  und  vergasende  Brennstoff 
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braucht  aber  Zeit,  am  sich  gründlich  mit  der 
Luft  za  mengen  and  zu  verbrennen.  Man  be- 
kommt deshalb  bei  solchen  Martinöfen,  welche 
einfach  durch  Ausschaltung  zweier  Kammern  und 
einigen  Ändernngen  an  den  Köpfen  von  Gas  auf 
Masutbetrieb  umgeändert  sind,  die  größte  Hitze 
in  dem  dem  Ausfluß  gegenüberliegenden  Kopf, 
wenn  in  nicht  noch  weiterliegenden  Teilen  des 


Ofens,  und  die  Folge  ist  rasche  Abnutzung.  Es 
ist  deshalb  angezeigt,  bei  solchen  Umänderungen 
dem  Herd  gleich  ein  Drittel  bezw.  die  Hälfte 
seiner  früheren  Lange  zuzugeben.  Ein  Martin- 
ofen dieser  Konstruktion  braucht  bei  guter 
Wartung  im  Mittel  20  Pud  Masut  auf  100  Pud 
fertigen  Stahl;  die  Chargenzahl  ist  die  gleiche 
wie  bei  guten  Oasöfen. 


Elektrisch  betriebener  Gieß  wagen  für  20  Tonnen 

Pfanneninhalt, 

Jausgeführt  von  der  Benrather  Maschinenfabrik,  Aktien-Oesellschaft. 


Im  Anschluß  an  die  vor  kurzem  erfolgten 
Veröffentlichungen  über  verschiedene  Stahl-  und 
Walzwerkskrane  dürften  nachfolgende  Mittei- 
lungen von  Interesse  sein: 

Äußer  Tieföfen-  und  Tragerverlade-Kranen 


elektrischen  Oießwagen  anhaften,  vollständig 
beseitigt. 

Es  ist  mit  gewissen  Schwierigkeiten  ver- 
knüpft, für  Stahlwerke  eine  in  jeder  Beziehung 
dauerhafte  Maschine  dieser  Art  zu  konstruieren, 


sowie  Chargiermaschinen ,  die  die  Benrath  er    da  dieselbe  dem  Staube  sowie  den  Stahl  funken 


Abbildung  1. 


Maschinenfabrik,  Akt. -Ges.,  seit  Jahren  in 
der  vollkommensten  Weise  zur  Ansführnng 
bringt,  wurde  im  vorigen  Jahr  ein  elektrischer 
Oießwagen  für  die  Burbacher  Hütte  geliefert, 
der  sich  in  ununterbrochenem  Betriebe  bestens 
bewahrt  und  alle  bisherigen  Mängel,  die  den 


sehr  ausgesetzt  ist,  die  leicht  za  einer  Be- 
schädigung Veranlassung  geben  können.  Der 
bisher  gebräuchliche  Spindelantrieb  weist  im 
Betriebe  einen  hohen  Verschleiß  sowie  Kraft- 
verlust auf  nnd  bietet  der  Antrieb  durch 
Galische  Ketten  ebenfalls  nicht  die  Sicherheit, 
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Abbildung  2. 


wie  nie  die  nachstehend  beschriebene  Konstruk- 
tion gewährleistet. 

Aas  Abbildung  1  und  2  ist  ersichtlich,  daß 
die  Habbewegnng  zwar  auf  elektrischem  Wege, 
aber  unter  Zwischenschaltung  eines  hydraulischen 
Gestänges  bewerkstelligt  wird.  Eine  durch 
einen  Hauptstrommotor  angetriebene,  langsam 
laufende  Dreiplungerpompe,  die  ihren  Platz  auf 
dem  hinteren  Ende  des  Auslegen  findet,  und 
an  dieser  Stelle  zugleich  als  Teil  des  Gegen- 
gewichts dient,  liefert  den  Wasserdruck  zum 
Heben  des  Auslegers  mit  der  Pfanne.  Diese 
Pampe  saugt  aus  einem  Wasserkasten  an  and 
drückt  unmittelbar  in  den  Habzylinder,  so  daß 
bei  jedem  Pfannenhab  der  Motor  anter  Last  an- 
gelassen nnd  nach  Beendigung  des  Hubes  wie- 
der stillgesetzt  wird.  Die  Motoren-Tourenzahl 
und  damit  auch  die  Pampenleistung  kann  nach 
Belieben  durch  WiderBtandBchaltung  in  der 
üblichen  Ausführung  reguliert  werden.  Der 
Kontrollerhebel  ist  mit  einer  mechanisch  wirken- 
den Endausschaltung  verbunden,  so  daß  eine 
automatische  Hubbegrenzung  nach  oben  und 
unten  geschaffen  ist.  Der  ganze  Anstell- 
mechanismus arbeitet  geräuschlos  und  stoßfrei. 
Bei  den  früher  ausgeführten  Dampfgießwagen 
ist  die  Anordnung  für  die  Hnbbewegang  eineB 
hydraulischen  Zylinders  über  der  Königssäule 
wohl  auch  gewählt,  indes  ist  diese  Konstruktion 
mit  Bezug  auf  Drehbewegung  nicht  so  sicher 
und  zweckmäßig  wie  die  folgende  durch  D.  R.  P. 
Nr.  149  553  geschützte  Konstruktion.  Wie  in 
Abbildung  3  dargestellt  ist,  bewegt  sich  der 
obere  drehbare  Teil,  der  die  Pfanne  trägt,  um 
eine  Sänle  A  aas  geschmiedetem  Stahl.  Diese 


Säule  A  ist  in  einem  schweren  gußeisernen 
Unterwagen  gelagert.  Um  die  Säule  aus  ge- 
schmiedetem Stahl  ist  ein  Plunger  B  drehbar 


Abbildung  3. 

angeordnet ;  derselbe  trägt  an  dem  unteren  Ende 
ein  kräftiges  zweiteiliges  Zahnrad  zum  Drehen, 
das  mit  demselben  fest  verbunden  isU  Auf 
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diesem  drehbaren  Plnnger  befindet  sich  der  Htib- 
sylinder  C,  der  ao  angeordnet  ist,  daQ  die 
Stopfbüchsen  gegen  seitlichen  Druck  vollkommen 
entlastet  sind,  da  der  iibor  der  Säule  angeord- 
nete Plnnger  unten  einen  viereckigen  Querschnitt 
besitzt,  nm  welchen  die  in  der  schmiedeisernen 
Anslegerkonstrnktion  eingesetzte  gußeiserne 
Nabe  greift.  Bei  der  Drehung  des  Plungers  B, 
die  durch  einen  im  Unterwagen  aufgestellten 
Motor  (siehe  Abbildung  4)  hervorgerufen  werden 
kann,  wird  die  Drehung  mittels  des  Vier- 
kantes auf  die  Traverse  übertragen.  Es  ist 
also  auf  diese  Weise  jede  Nut  und  Feder  ver- 


schon die  Motoren  auf  dem  hinteren  Teile  des 
Wagens  vor  Stahlspritzern  geschützt  stehen,  so 
wurde  dennoch  die  bekannte  gekapselte  Ge- 
häuseansführnng  für  dieselben  gewählt,  um 
Staubablagerungen  im  Hotorinnern  zu  vermeiden, 
und  die  Bedienung  nicht  zu  gefährden.  Die 
zugehörigen  Stenerapparate  —  staubdicht  ge- 
kapselte Kontroller  —  sind  am  Maschinistenplatz 
nebeneinander  montiert,  so  daß  eine  bequeme 
Bedienung  ermöglicht  ist. 

Eine  eigenartige  Durchbildung  erhielt  das 
Fahrwerk  des  Unterwagens,  von  dem  nur  die 
hintere  Achse    angetrieben  wird.     Die  große 


mieden  und  die  leicht  zugängliche  untere  Stopf- 
büchse in  jeder  Weise  entlastet,  da  sie  an 
der  Drehung,  dem  Plunger  gegenüber,  nicht 
teilnimmt. 

Für  die  Einleitung  der  verschiedenen  Be- 
wegungen ist,  wie  schon  oben  angedeutet,  durch- 
weg der  elektrische  Einzelantrieb  zur  Auwendung 
gebracht.  Anf  diese  Weise  wurde  ein  sehr  ein- 
facher Aufbau  der  einzelnen  Bewegnngsmechanis- 
men  erzielt,  zugunsten  größter  Steuerfähigkeit 
der  ganzen  Maschine.  Für  die  verschiedenen 
Bewegungen,  Pfannen-Heben,  -Drehen,  -Ver- 
schieben, -Kippen,  sind  also  vier  Motoren  vor- 
handen, die  einzeln  gesteuert  werden.  Um  den 
Vorteil  einheitlicher  Keserveteile  zu  haben, 
wurde  zum  Drehen,  Kippen  und  Verschieben 
der  Pfanne  je  ein  Motor  gleicher  Leistung  und 
Bauart  zu  14  P.  S.  verwendet,  und  zwar  eben- 
falls  ein   Motor   mit    Serienwicklung.  Wenn 


Fahrgeschwindigkeit  des  Gießwagens  von  80 
bis  90  m  i.  d.  Minute  bedingt  eine  Leistung  von 
80  bis  90  P.  S.  zum  Verfahren,  so  daß  die 
Verwendung  zweier  Motoren  zweckmäßig  war. 
Aus  KonstruktionBgründen  war  es  nötig,  diese 
beiden  Fahrmotoren  von  je  40  bis  45  P.  S. 
Leistung  bei  486  Ankernmdrehungen  in  der 
Minute  nebeneinander  anzuordnen,  so  daß  bei 
der  gegebenen  Spurweite  von  2600  mm  nnr  eine 
Motorbreite  von  420  mm  zulässig  war.  Die 
Ausführung  dieses  Fahrantriebes  zeigt,  in  welch 
vollkommener  Weise  der  Elektromotor  selbst 
bei  gegebenen  ungünstigen  Bedingungen  sich 
anzupassen  vermag,  ohne  daß  Sicherheit  nnd 
Zuverlässigkeit  darunter  leiden.  Gesteuert  wer- 
den diese  beiden  Fahrmotoren  nach  dem  Spar- 
system, wodurch  bei  wirtschaftlichem  Betrieb 
ein  sanftes  Anfahren  des  Gießwagens  erreicht 
ist.    Der  Führerstand  ist  so  gewählt,  daß  von 


Digitized  by  Google 


1488   Stahl  und  Eisen. 


Vernichs  mit  dem  Verfahren  von  For Belle*  umc 


iL  Jahrg.  Nr.Si 


ihm  aas  die  Gießgrube  und  das  Geleise  bequem  und  einem  vertikalen  Pfannenhub  von  800  mm 

übersehen  werden  kann.  konstruiert  und  seit  einem  Jahr  zur  vollen  Zn- 

"LDer  Gießwagen  ist  für  20  Tonnen  Pfannen-  friedenheit  der  Bnrbacher  Hütt«  im  Betrieb, 
inhalt   bei  einer  Maximalausladung:    von  4  m  Benrath.  Karl  Gr*btr. 


Versuche  mit  dem  Verfahren  von  Forselles  im  Stahl- 

und  Walzwerk  Rendsburg. 

Das  Verfahren  von  A.  von  Forselles,  über  Schmelzversuche  erwähnt,  die  znr  Erklärung  des 
welches  wir  schon  früher  berichtet  haben,*  be-  Verlaufs  des  Prozesses  dienen  sollten.  Schmelz- 
steht bekanntlich  darin,  in  einem  besonders  versuche  im  Schachtofen  waren  damals  noch 
konstruierten  Schachtofen  Apatite,  Phosphorite  nicht  bekannt;  sie  wurden  erst  später  (im  Sommer 


Abbildung  1  bis  8.    Schachtofen  von  A.  v.  Forselle». 


oder  die  bei  der  magnetischen  Anreicherung 
gewisser  Eisenerze  abgeschiedenen  phosphor- 
säurereichen  Bergarten  mit  Kohle,  geeigneten 
Flußmitteln  und  Eisenschrott  einzuschmelzen, 
um  alsdann  eine  phosphorreiche,  als  Düngemittel 
verwendbare  Schlacke  und  nebenbei  ein  phos- 
phorreiches,  für  den  basischen  Bessemer-  oder 
Martinprozeß  geeignetes  Roheisen  zu  erhalten.** 
In  d«in  eingangs  erwähnten  Artikel  wurden 
u.  a.  anrh  einige  im  Graphittiegel  ausgeführte 

•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen*  1900  Nr.  23  S.  1202 
bis  1203. 

"  „Jahrbuch  für  das  Kisenhüttenwesen-  L  Band 
8.  218. 
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1909)  im  Stahl-  nnd  Walzwerk  Rendsburg  aus- 
geführt. Einem  ausführlichen  Bericht*  hierüber 
entnehmen  wir  die  nachstehenden  Einzelheiten 
and  Zeichnungen:  Abbildung  1  bis  3  zeigt  den 
kleinen  Schachtofen,  der  zn  diesen  Versuchen 
diente,  Abbildung  4  nnd  5  Schlackenform,  Diisen- 
stock  und  Windform.  Der  Ofen  ist 
anfeinem  Betonfundament  errichtet; 
das  Gestell  besteht  ans  Magnesia- 
ziegeln, der  äußere  Mantel  ist  aus 
gewöhnlichen  feuerfesten  Steinen  her- 
gestellt. Die  Ofenrast  ist  aus  einer 
Masse  von  50  °/o  Dolomit  nnd  50  °/o 
gebranntem  Magnesit  gestampft.  Die 
Schlackenform  besteht  ans  Gußstahl, 
die  Düsen  sind  aus  Gußeisen  und  die 
Formen  ans  Phosphorbronze;  die 
letzteren  wurden  von  der  Firma 
Dango  &  Dienenthai  in  Siegen  ge- 
liefert. Der  Ofen  wurde  mit  kaltem 
Wind  betrieben,  der  von  einem  3  m 
davon  aufgestellten  Ventilator  mit 
1900  Umdrehungen  geliefert  wurde. 
Zum  Antrieb  des  Ventilators  diente 
ein  Elektromotor  von  15  P.S.  Die 
Windpressnng  entsprach  600  mm 
Wassersaule.  Die  Beschickung  be- 
stand aus: 

1.  40  t  Eisenschrott,  sogenannte 
„Lochputzen",  oder  Stanzabfal- 
len von  derSchiffs  werft,  bestehend 

aus  basischem  Martinstahl  mit  0,20  °/° 
Kohlenstoff; 

2.  40  t  pho8phorffthrender  Bergart  von  Kragcrö 
in  Norwegen  mit  folgender  Znsammensetzung: 


1 


Abbildung  5. 
Düsenstock  und  Windform. 


Dreibasischer  phosphor-  .„uPr»cbend 

saurer  Kalk    ....  58,29  °/o  «,?•/.  p.o, 

Tonerde   8,48  „ 

Eisenoxyd   1,16  „ 

Chlor   8,37  „ 

Hygrosk.  Wasser  .  .  .  1,86  „ 

In  Säure  unlösl.  Rück- 
stand   26,48  „ 

•  „TYknisk  Tidskrift"  1904,  Abteilung  für  Chemii« 
Bergwesen  Nr.  39  S.  88  bis  91. 


3.  40  t  Hocbofenkoks   mit   nicht  geringem 
Gehalt  an  Schwefel; 

4.  und  5.  Kalk  und  Quarz  nach  Bedarf. 
Das   erste  Schmelzen    mußte   schon  nach 

16  7»  Stunden  wieder  eingestellt  werden,  weil 
die  Schlacke  so  hoch  gestiegen  war,  daß  sie  in 


die  Formen  eindrang.  Die  vor.  der  Chemischen 
Düngerfabrik  inRendsburg  ausgeführten  Schlacken- 
analysen ergaben :         i  nr.  g   n,.  s    »r.  4    »r.  6 

•/•    ».'.     •••  'I« 
Gesamtgehalt  an  P,0»  6,61  9,93  10,17  12,59  17,23 
Zitratlösliche  „     2,92  4,90    5,45    6,80  6,89 

Die  beim  ersten  Schmelzen  erhaltenen  Pro- 
dukte wurden  im  Laboratorium  der  Howaldts- 
werke  untersucht  nnd  ergaben: 

Sehlackenanaly sen: 

Wr.l       Xr.S       1fr.  S       Mr.  4  Kr.» 

•>  V»        *!-        •/••  •/• 

SiO,  .  .  .  .  30,68  28,72  26,60  23,60  16,52 

....  3,51  8.51  8,65     9,43  13,60 

Fe»0J+AhOj  20,12  20,00  20,60  20,90  13.0H 

CaO   .  .  .  .  22,47  19.00  19,97  26,60  52,30 

lk'0  .  .  .  .  17,28  17,48  17,49  15,85  5,43 

HnO  .  .  .  .  6,44  5,82     5,46  4.92 

R  o  h  e  i  s  e  n  a  n  a  1  y  s  «  n  : 

1.  Ab-Ilr'.  *.  Ab.tich  3.  Ah«tlrh    4.  Ab.tlch 
»lo  s/» 

81                      I,H2  1,02  1,08  0,78 

Mn  13,n9  9,91  6,79  5,09 

C                       1,78  1,26  1,18  1,38 

P                     10,69  10,40  10,46  9.87 

S                      0,04  0.05  0,10  0,16 

Die  bei  einem  zweiten  Schmelzversmh  er- 
halt nen  Produkte  ergaben  bei  der  Analyse: 

Schlacke. 

1«.  Ab.tieb  17.  Ab.1.    I».  Ab.t.    I».  Ab.t 

Gesamt  P,Os .  .  .     8,78       7,83       7,81  8,21 
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Roheisen: 

16.  Abstich  17.  Ab«. 


Si   1,84 

Mn   0,10 

C  (gebunden)  .  .  2,56 

Graphit   ....  0,45 

P   3,50 

S   0,40 


1,B4 
0,16 
2,45 
0.4B 
3,58 
0,40 


1«.  Ab«. 

*;. 
1,34 
0,16 
2,47 
0,45 
4,58 
0,10 


I».  Abtl. 

1,3t» 
0,16 
2,51 
0,52 
4,70 
0,40 


Das  charakteristische  Merkmal  des  Verfahrens 
von  Forselles  besteht  darin,  daß  man  aas  Fluß- 
eisenabfilllen  Roheisen  herstellt  und  ans  diesem 
wieder  Flußeisen ;  man  erhalt  dabei  zwei  Schlacken, 
eine  vom  Hochofen  und  eine  vom  Konverter,  die 
beide  wegen  ihres  Gebalts  an  leichtlöslicher  Phos- 
phorsäure  als  Düngemittel  dienen  können. 


Die  amerikanische  Eisenindustrie  im  Jahre  1903. 


Der  von  James  Swank,  dem  Geschäfts- 
führer der  American  Iron  and  Steel  Asso- 
ciation, herausgegebene  statistische  Jahres- 
bericht für  das  Jahr  1903  ist  am  31.  Oktober 
des  laufenden  Jahres  zur  Veröffentlichung  ge- 
langt." Da  das  Swanksche  Bach  die  zuver- 
lässigste Quelle  für  die  Kenntnis  de»  amerika- 
nischen Eisengewerbes  bildet,  geben  wir  im 
folgenden  einen  Auszug  aus  demselben,  wobei 
indessen  die  schon  früher  in  „Stahl  und  Eisen" 
veröffentlichten  Zahlen,  welche  die  Erzförderung 
am  Oberen  See,  die  Roheisen-,  Bessemer-  und 
Martinstahlerzeugung  betreffen,  ausgelassen  sind. 

Wie  in  der  Einleitung  ausgeführt  wird,  ist 
im  Jahre  1903  in  dem  amerikanischen  Eisen- 
gewerbe ein  Rückgang  sowohl  in  den  Er- 
zeugungsmengen  als  auch  in  den  Preisen  ein- 
getreten. Der  Niedergang  der  Preise  begann 
im  April  und  setzte  sich  bis  zum  Ende  des 
Jahres  fort,  wahrend  eine  Unterbrechung  der 
Erzeugung  erst  im  Juli  eintrat.  Im  Oktober 
trat  die  in  den  Eisen-  und  Stahlwerken  er- 
folgte Einschränkung  der  Tätigkeit  klar  zntage, 
worauf  sich  der  Niedergang  bis  zum  Ende  des 
Jahres  in  verstärktem  Maße  fortsetzte.  Die 
Roheisenerzeugung  stellte  sich  im  zweiten  Halb- 
jahr 1903  um  1427  970  t  niedriger  als  im 
ersten  Halbjahr,  ein  Rückgang,  der,  obgleich 
an  und  für  sich  für  den  kurzen  Zeitraum  von 
sechs  Monaten  sehr  bedeutend,  doch  noch  nicht 
an  die  Rückschläge  der  Jahre  1893  und  1900 
heranreicht.  Die  Gesamterzeugung  des  Berichts- 
jahres jedoch  war  größer  als  die  des  Vorjahres. 
Der  Durchschnittspreis  für  Bessemerroheisen 
war  im  Januar  1903  22,85  ^  f.  d.  Tonne  und 
im  Dezember  14,40  8,  indessen  hatte  kein 
anderes  Eisen-  oder  Stahlerzeugnis  vergleichs- 
weise einen  so  starken  Preisfall  wie  das  Roh- 
eisen erlitten,  der  Preis  für  Stahlschienen  ist 
sogar  das  ganze  Jahr  hindurch  gleichgeblieben. 

Unter  denjenigen  Faktoren,  welche  auf  den 
amerikanischen  Eisenmarkt  ungünstig  eingewirkt 
haben,  ist  zunächst  der  zu  Jahresbeginn  erfolgte 
Bankrott  der  Consolidated  Lake  Superior  Com- 

•  Kür  das  Vorjahr  vergl.  „Stahl  ond  Eisen"  1903 
S.  917. 


pany  zu  erwähnen;  es  war  dies  bekanntlich 
ein  großes  kanadisches  Unternehmen,  welches 
die  Erzeugung  von  Eisen,  Stahl  und  einigen 
anderen  Produkten  in  großem  Maßstabe  be- 
treiben sollte.  Die  bei  Sault  St.  Marie  er- 
bauten Werke  dieser  Gesellschaft  wurden  nach 
einem  vergeblichen  Versuch,  dieselben  mit  ge- 
borgtem Geld  im  Betriebe  zu  erhalten,  im  Sep- 
tember 1903  geschlossen.  Da  die  Aktien  sich 
zum  großen  Teil  in  Händen  von  Philadelphia- 
Kapitalisten  befanden,  so  wurde  dieser  Schlag 
auf  dem  anglikanischen  Aktienmarkt  sehr  stark 
empfunden  und  erschütterte  das  allgemeine  Ver- 
trauen auf  industrielle  Werte.  Hierzu  trat  der 
gleichfalls  in  der  ersten  Zeit  des  Berichtsjahres 
erfolgte  Zusammenbruch  der  United  States 
Shipbuilding  Company  und  die  notwendig  ge- 
wordene Reorganisation  der  William  Cramp  ond 
Sons  Ship  and  Engine  Building  Company,  welche 
Ereignisse  gleichfalls  zur  Beunruhigung  des 
Marktes  beitrugen.  Dieselbe  wurde  endlich 
noch  wesentlich  verschärft,  als  am  6.  Oktober 
die  United  States  Steel  Corporation  die  viertel- 
jährliche Dividende  auf  die  Stammaktien  von 
1  °/o  auf  '/*  7°  herabsetzte  und  später  diese 
Dividende  überhaupt  in  Wegfall  kam.  Aach 
der  Ausbruch  verschiedener,  teilweise  lang- 
danernder  Streiks,  welche  die  Tätigkeit  im  Bau- 
gewerbe einschränkten,  bat  auf  den  Gang  des 
Eisengewerbes  lahmend  eingewirkt. 

Die  die  Erzförderung  am  Oberen  See 
betreffenden  Zahlen  sind  in  den  Heften  2  und  6 
dieses  Jahrgangs  mitgeteilt  worden.  An  dieser 
Förderung  waren  142  Gruben  gegen  133  im 
Jahre  1902  beteiligt,  welche  sich  auf  die  ver- 
schiedenen Reviere  wie  folgt  verteilten:  Mar- 
quette  22,  Menominee  33,  Gogebic  28,  Ver- 
milion  5,  Mesabi  53,  Iron  Ridge,  Wisconsin  1. 
Das  Marquette-Revier  liegt  gänzlich  in  Michigan, 
die  Menominee-  und  Gogebic-Reviere  teilweise 
in  Michigan  und  teilweise  in  Wisconsin,  die  Ver- 
milion-  und  Mesabi- Reviere  in  Minnesota.  Die 
Förderung  des  neu  entdeckten  Baraboodistrikts* 
hat  im  Jahre  1903  etwa  19  000  t  betragen,  doch 


•  „Stahl  und  Eisen"  1904  Heft  18  S.  1096. 
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hat  die  Verladung  dieser  Erze  erst  im  Jahre  1904 
begonnen.  Die  Verschiffungen  von  den  Groben  der 
United  States  Steel  Corporation  stellten  sich  auf 
14  521  772  t  oder  58,8  °/o  der  Gesamtförderung 


gegen  16926022  t  oder  60,4  %  im  Vorjahr.  Die 
Erzverladungen  aus  den  wichtigsten  Erzdißtrikten 
der  Vereinigten  Staaten  wahrend  der  letzten  drei 
Jahre  sind  aus  folgender  Tabelle  ersichtlich: 


t 

« 

0  QfSO  42B 

12  Sftfi  R32 

Ifi  UW  Usus* 

10963  608 

15  673  987 

14  802  349 

96  884 

66  695 

58397 

756  964 

603  684 

407  893 

426  478 

406384 

480060 

71  145 

85027 

66768 

170  324 

871284 

379  542 

19  784 

28  648 

24  643 

216  098 

202  885 

199  2(54 

183 

81303 

61070 

26  725 

5027 

24  737 

1488  375 

1297  401 

1823042 

205329 

429  509 

244071 

24  352  317 

31535  106 

27  947  983 

Lake  Superior-Gruben  in  Michigan  and  Wisconsin.  .  .  . 

Venn i liou-  and  Mesabi-Graben  in  Minnesota  

Missouri-Gruben  

Cornwall-Gruben  in  Pennsylvanien  

New  Jersey-Gruben  

Chateaugay-Grnben  am  I,ake  Champlain  

Port  Henry-Gruben  

Salisbury-  Bezirk  in  Connecticut  

Alleghany  connty  in  Virginien  

frant  »erry-Gruben  in  Nora-Carolina  

Inman-Gruben  der  Tennessee  Coal,  Iron  and  Railroad 

Company  in  Tennessee  

Die  Graben  derselben  Gesellschaft  in  Alabama  .... 
Die  Bezirke  von  Calhoun,  Etowah  und  Shelby  in  Alabama 

Insgesamt  aus  den  genannten  Revieren 

Au»  Kuba  haben  im  Jahre  1903  nur  zwei 
Gesellschaften,  nümlich  die  Juragua  Iron  Com- 
pany und  die  Spanish  American  Iron  Company, 
Eisenerz  verschifft.  Die  Förderung  der  Juragua 
Company  stellte  sich  auf  159  746  t  und  die- 
jenige der  Spanish  American  Company  auf 
475110  t,  so  daß  im  ganzen  634  856  t  geför- 
dert worden.  Da  die  Vereinigten  Staaten  nur 
geringe  Mengen  Manganerz  liefern,  —  2870  t 
im  Jahre  1903  — ,  muß  dasselbe  aus  dem 
Ausland  bezogen  werden;  dagegen  enthalten 
manche  amerikanische  Eisenerze  bedeutende 
Mengen  Mangan,  welche  zur  Erzeugung  von 
Spiegeleisen  verwertet  werden.  Die  Einfuhr 
von  Manganerz  ist  bedeutenden  Schwankungen 
unterworfen,  sie  betrug  im  Jahre  1897  121  880  t, 
stieg  1 900  auf  260  352  t,  fiel  1901  auf  1 68  374  t 
und  stellte  sich  1902  auf  239  345  t,  um  im 
Jahre  1903  wieder  auf  148  393  t  herabzngehon. 

Über  die  Roheisenerzeugung  der  Ver- 
einigten Staaten  im  Jahre  1903  wurde  in 
Heft  4  S.  263  und  Heft  5  S.  320  dieses  Jahr- 
ganges berichtet.  Die  Gesamtzahl  der  fertigen 
Hochöfen  stellte  sich  gegen  Ende  de«  Jahres 
1903  auf  425  gegen  412  am  Ende  des  Jahres 
1902  und  406  am  Ende  des  Jahres  1901.  Die 
nachstehende  nach  dem  verwendeten  Brenn* 
material  geordnete  Tabelle  gibt  die  Anzahl  der 
am  Schluß  jedes  Jahres  vorhandenen  fertigen 
Hochftfen  seit  1898. 


1899 

1900 

1901 

1903 

190» 

Bituminöse  Kohle 
and  Koks   .  .  . 

242 

286 

240 

257 

272 

m 

Anthrazit  sowie  An- 
thrazit und  Koks 

94 

99 

94 

90 

81 

77 

Holzkohle  sowie 
Holzkohle  und 
Koks  

1 

78 

80 

72 

59 

59 

60 

414 

414    40«  4W 

412 

425 

Hiervon  standen  Ende  1903  182  Öfen  im 
Betrieb  gegen  307  am  Ende  des  Jahres  1902 
nnd  266  am  Ende  des  Jahres  1901.  Von  den 
Ende  1903  außer  Betrieb  befindlichen  243  Öfen 
waren  verschiedene  nur  zeitweilig  gedämpft 
worden. 

Die  Angaben  über  den  Umfang  der  Er- 
zeugung von  BesBemerstahlblöcken  und 
-Schienen  finden  sich  in  Heft  9  S.  545 
dieses  Jahrgangs.  Im  Berichtsjahr  standen 
keine  Clapp-Grifflth-  und  nur  zwei  Robert- 
Konverteranlugen  im  Betrieb;  außerdem  arbeiteten 
acht  Tropenaswerke  (fünf  im  Vorjahre)  und 
ein  Bookwalterkonverter.  Im  Laufe  des  Jahre« 
1903  hat  die  Lackawanna  Steel  Company  ihre 
Bessemeranlage  vollendet.  Dieselbe  besteht  aus 
vier  10  t-Konvertern,  welche  eine  jährliche 
Leistungsfähigkeit  von  845  000  t  besitzen.  Die 
ersten  Stahlblöcke  in  Lackawanna  wurden  im 
Oktober  1903  hergestellt.  Auch  die  neue 
Bessemeranlage  der  International  Harvester 
Company,  welche  zwei  10  t-Konverter  mit  einer 
angeblichen  Leistungsfähigkeit  von  500  000  t 
umfaßt,  ist  im  Berichtsjahr  vollendet  worden, 
über  die  amerikanische  Martin  Stahlerzeu- 
gung wurde  in  Heft  20  dieses  Jahrgangs  be- 
richtet. Auffallend  ist  das  Wachstum  der 
Stahlformgußerzeugung,  welche  sich  in  den 
letzten  sechs  Jahren  um  284  237  t  oder  fast 
232  °/«  vermehrt  hat.  Dio  Erzeugung  des 
Jahres  1903  an  Tiegelstahl  stellte  Bich  auf 
104  073  t  (gegen  1 14  576  t  im  Vorjahr),  wovon 
etwas  weniger  als  dreiviertel  in  Pennsylvanien 
hergestellt  wurden.  In  dieser  Menge  sind 
5496  t  Stahlformguß  gegen  5034  t  im  Vorjahr 
enthalten.  Nach  verschiedenen  Verfahren 
wurden  im  Berichtsjahr  ferner  hergestellt  9961 1, 
während  sich  die  Erzeugung  im  Vorjahr  auf 
8520  t  belief.  Die  gesamte  Stahlerzeu- 
gung stellte  sich  im  Jahr  1903  auf  14  767538  t 


v 
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gegen  15  186  406  t  im  Vorjahr,  was  eine  Ab- 
nahme von  418  868  t  oder  2,7  °/»  ergibt.  Das 
Maximum  der  Stahlerzeugung  ist  im  Jahre  1902 
erreicht  worden,  die  nächsthöhere  Produktion 
lieferte  das  Jahr  1903.  Die  Gesamterzeugung 
aller  Arten  von  Stahlblöcken  und  -Formguß  in 
den  Vereinigten  Staaten  in  den  letzten  14  Jahren 
ist  aus  der  folgenden  Zusammenstellung  er- 
sichtlich, welche  auch  ein  deutliches  Bild 
von  der  Ausbreitung  der  verschiedenen  Ver- 
fahren gibt: 


J.hr 

•t>M 

X 

Martin- 
»UM 

t 

TU«*«- 
.UM 

t 

Ver- 

•  chted 

SlIMe 
l 

Ioif  mnl 
Block«  lad 
Formguß 

t 

1890 

3747893 

521444 

72314 

3854 

4345505 

1891 

3299376 

73747 

45,545 

3966708 

1892 

4286130 

680607 

80064 

4621 

5006422 

1893 

8267187 

749696 

64631 

•2851 

4084315 

1894 

8628454 

797495 

52529 

4146 

4482624 

1895 

4987674 

1166877 

68749 

872 

6212672 

1896 

3982624 

1319479 

61660 

2432 

5366196 

1897 

5662920 

1634410 

71078 

3060 

7271468 

1898 

•  6714761 

2265977 

91188 

3862 

9075783 

1899 

7707786 

2994478 

102832 

5054 

10810095 

1900 

6791726 

3452506 

102171 

4940 

10351342 

1901 

8852716 

4730810 

1000S9 

5559 

18689178 

1902 

9284577 

6778733 

114576 

8520 

1618640(3 

1908 

8730314 

5923190 

104073 

9961 

14767538 

Von  der  Erzeugung  des  Jahres  1903  ent- 
fielen auf  Stahl  form  gnß  437  149  t  gegen 
397  190  t  im  Vorjahr.  Die  Zunahme  im  Jahre 
1903  betragt  demnach  39  959  t  oder  über  10  °/o. 
An  der  Stahlformgußerzeugung  waren  Penn- 
sylvanien  mit  über  43  %>  JUinois  mit  beinahe 
23°/o  nnd  Ohio  mit  über  12°/o  beteiligt.  Die 
größte  Erzeugung  von  Bess  eraerstahl- 
schienen  wurde  im  Jahre  1903  erreicht,  in 
welchem  2  993  904  t  hergestellt  wurden  gegen 
2  982  358  t  im  Jahre  1902,  entsprechend  einer 
Zunahme  von  1 1  546  t.  Durchschnittlich  waren 
die  Schienenwalzwerke  im  Jahre  1903  voll  be- 
schäftigt. Das  neue  Schienenwalzwerk  der 
Lackawanna  Steel  Company  wurde  im  Oktober 
1903  in  Betrieb  gesetzt.  Im  ganzen  waren 
im  Berichtsjahr  22  Schienenwalzwerke  im  Gang, 
von  denen  sechs  in  Pennsylvanien,  drei  in 
Maryland,  fünf  in  Ohio,  zwei  in  JUinois,  zwei 
in  New  York  und  je  eins  in  New  Jersey,  Wis- 
consin, Colorado  und  Wyoming  liegen.  Die 
Gesamterzeugung  von  Martinstahlschienen 
betrug  45  775  t  gegen  6125  t  im  Jahre  1902. 
Die  Erzengang  von  schweißeisernen 
Schienen  betrug  im  Jahre  1903  667  t.  Rechnet 
man  die  genannte  Produktion  von  Martin-  und 
Schweißeigenschienen  derErzeugnng  von  Bessemer- 
stahlschienen hinzn,  so  ergibt  sich  eine  Ge- 
sainterzengnng  von  3040  357  t  gegen  2  995  100  t 
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im  Jahre  1902,  entsprechend  einem  Zuwachs 

von  45  257  t. 

In  den  Zahlen  für  die  Erzeugung  von 
Baueisen  sind  die  Mengen  der  hergestelltes 
Träger,  Z- Eisen,  T-Eisen,  U-Eisen,  Winkel  d.  a. 

|  eingeschlossen,  dagegen  keine  Bleche  oder  Blech- 

'  träger,  welche  besonders  angeführt  sind.  Die 
Erzeugung  betrug  im  Jahre  1903  1  113  346  t 
gegen  1  321  131  t  im  Vorjahr.  Von  den  ver- 
schiedenen Staaten  sind  Pennsylvanien  mit  über 
91  °jo,  Ohio  mit  2,6  °/o  und  New  Jersey  mit 

|  über  3  %  an  der  Erzeugung  beteiligt.  Di« 
Erzeugung  von  Walzdraht  belief  sich  anf 

'  l  527  510  t  gegen  1  599  482  t  im  Vorjahr, 
entsprechend  einer  Abnahme  von  71  972  1. 
Nnr  30  t  Walzdraht  wurden  aus  Scbweißeisen 
hergestellt.  Den  größten  Anteil  an  der  Walz- 
drah tproduktion   hatte  Pennsylvanien,  welches 

|  allein  481  299  t  lieferte.  An  Drahtnägeln 
wurden  im  Berichtsjahr  erzengt  437  277  t  gegen 

!  498  594  t  im  Vorjahr;  es  hat  demnach  eine 
Abnahme  von  61  317  t  oder  über  12  %  statt- 
gefunden. Die  Erzeugung  von  geschnittenen 
Nägeln  betrug  65  190  t  gegen  74  173  t  im 
Vorjahr,  entsprechend  einer  Abnahme  von  8983  t. 
Die  Erzeugung  von  Grob-  nnd  Feinblechen 
stellte  sich  im  Jahre  1903  auf  2  641  260  t 
gegen  2  708  056  t  oder  über  2,4  •/••  In  diese 
Zahlen  sind  Rohrstreifen  nicht  mit  eingeschlossen, 

I  welche  in  den  Zahlen  für  Stab-  und  Bandeisen 
enthalten  sind.  Die  Erzeugung  von  Schwarx- 
blech  zum  Verzinnen,  welche  in  den  obigen 
Zahlen  enthalten  ist,  ist  von  371  595  t  im 
Jahre  1902  auf  498  502  t  im  Jahre  1903,  dem- 
nach um  126  908  t  oder  über  34  °/o  gewachsen. 
Unter  die   Bezeichnung   „gesamte  Walzeisen- 

i  erzeugung"  fallen:  Schienen,  Bleche  (eiuBchließ- 

!  lieh  solcher  znr  Herstellung  geschnittener  Nägel), 

|  Walzdraht,  Baueisen,  Stab-  nnd  Bandeisen,  Robr- 

i  streifen,  gewalzte  Achsen,  Laschen,  gewalzte 
Panzerplatten  nnd  andere  Walzwerkserzeugnisse. 
Geschmiedete  Panzerplatten  sind  nicht  ein- 
gerechnet,  ebensowenig    geschmiedete  Achsen 

1  und  andere  Schmiedestücke,  sowie  Halbfabrikate, 
wie  Knüppel,  Platinen  usw.  An  Fertigfabri- 
katen wurden  dargestellt   13  419  020  t  gegen 

:  14  167  222  t  im  Jahre  1902,  dem  Jahr  der 
höchsten  Produktion,  dies  ergibt  eine  Abnahme 
von  748  202  t  oder  Über  5,2  °/o.  An  der 
Fabrikation  waren  im  Berichtsjahr  25  Staaten 

I  beteiligt,  an  deren  Spitze  Pennsylvanien  mit 
über  54  °  0  der  Geeamterzeugung  steht;  alsdann 
folgen  Ohio  mit  über  14  °/0,  JUinois  mit  über 
11  °/0  und  Indiana  mit  über  3  °/<>. 

Eine  Eisenerzeugung  direkt  aus  den 
Erzen  hat  im  Jahre  1902  und  1903  nicht  mehr 
stattgefunden. 
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des  Gießereiwesens. 

Unter  Mitwirkung  von  Professor  Dr.  Wüst  in  Aachen. 


Der  Inoxydationsofen. 

Von  G.  Weigelin,  Zivilingenieur  in  Stuttgart. 


Zk  ls  mir  vor  etwa  20  Jahren  die  Ausführung 
*  *  des  ersten  Inoxydationsofens  in  Deutschland  | 
übertragen  wurde,  ergab  die  eingehende  Prüfung 
der  mir  übergebenen  Zeichnungen,  daß  bei  ihrer 
Anfertigung  die  nötige  Erfahrung  für  den  Bau  dieser 
neuen  Ofenart  noch  gefehlt  hatte.  Da  außerdem 
die  Anordnung  der  Zeichnungen  in  bezug  auf  Über- 
sichtlichkeit für  die  Ausführung  zu  wünschen  übrig 
ließ,  so  ließ  ich  neue  Zeichnungen  anfertigen,  und 
zunächst  die  Mauerstärken,  welche  nach  englischen 
Steinformaten  bemessen  waren ,  auf  deutsches 
Normalformat  einrichten.  Gern  hätte  ich  dabei 
verschiedene  Einzelkonstruktionen  abgeändert,  war 
aber  durch  Vertrag  verpflichtet,  mich  in  allen 
Teilen  genau  an  die  übergebenen  Zeichnungen 
zu  halten. 

Schon  bei  der  Ausführung  des  zweiten  In- 
oxydationsofens war  es  mir  möglich,  Verschiedenes 
umzugestalten,  da  auch  der  Hüttenbesitzer  seihst 
wesentliche  Abänderungen  verlangte.  Das  hoch- 
stehende Grundwasser  zwang  zu  der  an  sich  schon 
empfehlenswerten  Verlegung  des  Rauchkanals 
neben  den  Ofen  statt  unter  ihn.  Ferner  wurde 
statt  der  ungenügenden  Wandstärke  von  38  cm 
und  teilweise  25  cm  (in  den  Originalzeichnungen 
33  und  22  cm)  eine  solche  von  51  cm  ausgeführt, 
die  Generatoren  vom  Ofen  selbst  ganz  getrennt, 
und  damit  jede  Gasdurchlässigkeit  beseitigt. 

Es  ist  eine  interessante  Tatsache ,  daß  die 
Hüttenindustrie  mit  so  kleinen  und  oft  noch 
kleineren  Wandstärken  (als  38  cm)  ihre  Öfen  baut, 
während  die  Keramik  bei  gleicher  Temperatur- 


höhe  im  Ofen  beharrlich  an  ihren  großen  Wand- 
stärken (Im  und  darüber)  festhält.  Wenn  Öfen 
mit  sehr  hohen  Innentemperaturen  schwächere 
Wände  erhalten,  um  durch  starke  Wärmeverstrah- 
lung das  Abschmelzen  der  Innenflächen  und  des 
Mörtels  zu  verhindern,  so  ist  dies  verständlich 
und  gerechtfertigt.    Solche  Öfen  dagegen ,  wie 


der  vorliegende  Inoxydationsofen ,  der  nur  auf 
ungefähr  700°  C.  erhitzt  wird,  wo  also  das  Ab- 
schmelzen des  passend  gewählten  feuerfesten 
Futters  ganz  ausgeschlossen  ist,  erhalten  unbedingt 
besser  eine  große  Wandstärke  wie  bei  den  kera- 
mischen Öfen,  weil  ihre  Innentemperatur  dadurch 
gleichmäßiger  und  ihre  Luftdurchlässigkeit  ver- 
mindert wird.  Die  Keramik  hält  an  den  großen 
Wandstärken  nicht  nur  in  den  Fällen  fest,  wenn, 
wie  in  der  Ziegelfabrikation,  der  Rauch  groß«- 
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Mengen  Wasserdampf  mit  sich  fahrt,  der  auf  dem 
weiten  Wege  bis  zum  Ofenende  oder  richtiger 
bis  zur  Kaminausmündung  nicht  zum  Kondensieren 
kommen  soll,  sondern  auch  bei  den  Porzellanöfen, 
bei  welchen  diese  Dampfmengen  wegfallen ,  sind 
große  Wandstärken  allgemein  im  Gebrauch,  ob- 
gleich bei  diesen  Öfen  ein  rasches  Küblen  nach  dem 
Garbrande  notwendig  ist.  Die  kleinen  Wandstärken 
bei  der  ersten  Zeichnung  des  Inoxydationsofens 
(33  und  22  cm)  erklären  sich  auch  noch  dadurch, 
daß  dieser  Ofen  aus  England  kam,  wo  die  Kohlen 
viel  billiger  sind  und  daher  Wärmeausstrahlung 
weniger  Beachtung  findet.  Daß  aber  diese  schwachen 
Wandstärken  und  der  Mangel  jeder  weiteren  Iso- 
lierung gerade  beim  Inoxydationsofen  fehlerhaft 
sind,  ist  leicht  zu  zeigen.  Beim  Inoxydieren 
werden  bekanntlich  die  Eisenwaren  auf  einen 
eisernen  Schlitten  aufgesetzt  und  in  den  Ofen  ein- 
gezogen. Als  erste  Behandlung  im  Ofen  folgt 
das  Anwärmen,  durch  welches  die  Waren  mäßige 
Holglut  annehmen.  Hierauf  werden  sie  abwechselnd 
reduzierender  und  oxydierender  Flamme  in  mehr- 
maligem Wechsel  ausgesetzt  und  dadurch  ihre 
Oberfläche  in  Eisenoxyduloxyd  Fe3  0«  umgewandelt. 
Nun  ist  leicht  einzusehen,  daß  diese  gewünschte 
Oxydationsstufe  um  so  leichter  und  intensiver 
erreicht  wird,  je  vollständiger  die  Luft  von  den 
reduzierenden  Generatorgasen  abgeschlossen  ist. 
Dies  ist  aber  bei  derartig  dünnen  Wandungen  an 
sich  schon  nicht  der  Fall  (alles  Mauerwerk  ist 
luftdurchlässig),  ganz  abgesehen  davon,  daß  diese 
Öfen  nach  dem  Aufbau  schwierig  trocken  zu 
heizen  sind  und  daher  schon  bei  der  Inbetrieb- 
setzung meist  eine  sehr  beträchtliche  Zahl  Mauer- 
risse aufweisen.  Sie  sollten  daher  nicht  nur  mit 
wesentlich  stärkeren  Wänden,  sondern  außerdem 
noch  möglichst  weitgehend  mit  Sandisolierungen 
versehen  werden. 

Die  vorstehend  hervorgehobene  Wichtigkeit  des 
vollständigen  Luftabschlusses  in  der  Reduktions- 
periode weist  auch  darauf  hin,  daß  es  ursprünglich 
verfehlt  war,  als  Abschluß  der  Verbrennungslufl 
den  Vertikalschieber  zu  wählen,  der  nur  dann 
dicht  schließt,  wenn  er  entweder  ganz  besonders 
hierfür  konstruiert  ist,  und  die  Auflageflächen 
gehobelt  werden,  oder  wenn  er  bei  letzterer 
Voraussetzung  rückwärts  geneigt,  also  auf  dem 
Rahmen  aufliegend  verwendet  wird.  Beides  war 
hier  nicht  vorgeschrieben,  und  der  Abschluß  daher 
auch  nicht  dicht.  Ich  habe  aus  diesem  Grunde 
bei  allen  späteren  Ausführungen  statt  des  Schiebers 
die  Glocke  verwendet,  welche  bei  einfachem  Bau 
einen  durchaus  dichten  Abschluß  gewährt.  Dieser 
war  hier  um  so  wichtiger,  als  die  beiden  großen 
ausgemauerten  Schiebetüren,  die  Abschlüsse  des 
Ofenraumes,  derart  eingerichtet  waren,  daß  die 
Mauerfläche  der  geneigten  Tür  auf  der  gemauerten 
Stirnfläche  des  Ofens  gleitet,  und  selbstverständlich 
auch  dann  nicht  dicht  schlössen,  nachdem  ihre 
Fuge  mit  Lehm  gedichtet  war.     Wenn  nasser 


Lehm  an  die  heißen  Mauerflächen  angeworfen 
wird,  so  haftet  er  einerseits  nie  fest  (weil  sich 
an  der  Haftfläche  sofort  Dampf  bildet),  und  anderseits 
entstehen  in  seiner  Masse  durch  das  rasche  Aus- 
trocknen eine  große  Zahl  Haarrisse.  Eine  Be- 
seitigung dieses  Übelstandes  erreichte  ich  erst,  als 
ich  auch  hier  wie  bei  der  Luftglocke  zur  Sand- 
dichtung überging.  Um  auch  die  sechs  Schaulöcher 
jeder  Tür  dichter  als  mittels  der  ursprünglichen 
zylindrischen  Bolzen  zu  schließen,  habe  ich  letztere 
konisch  angeordnet.  Damit  war  weitestgehende 
Dichtung  der  sämtlichen  früher  sehr  undichten 
Verschlüsse,  und  daneben  größere  Luftdichtbeil 
der  Umfassungswände  durch  deren  Verstärkung 
erreicht.  Auf  die  wichtigste  Verbesserung  dieses 
Ofens  aber  von  allen  ist  mir  in  letzter  Zeit  ein 
Patent  erteilt  worden. 

Ich  beobachtete  bei  den  Inbetriebsetzungen 

!  der  verschiedenen  Öfen,  daß  durch  die  Bewegungen 
beim  Ausziehen  der  glühenden  Chargen  häufig 
etwas  Sand  von  dem  Dichtungslehm  der  Türen 
oder  vom  Gewölbe  auf  den  heißen  Einsatz  nieder- 
rieselte, und  daß  sich  dabei  jedesmal  an  der  getroffenen 

|  Stelle  sofort  Eisenoxyd  bildete.  Ferner  zeigten 
sich  die  Oberflächen  der  Gußstücke  in  den  Fällen 
hier  und  da  mit  Ruß  und  Flugslaub  belegt,  wenn 
die  Ofentüren  etwas  zu  früh  aufgezogen  worden 
waren,  ehe  die  reduzierenden  Gase  aus  dem  Ofen 
abgezogen  waren.  Alte  Gußstücke  solcher  Chargen 
hatten  entweder  ein  schlechtes  trübes  Ausseben 
von  grauer  oder  rötlichgrauer  statt  der  schönen 
blauen  Farbe  des  reinen  Magneleisens,  oder  sie 
waren  überhaupt   ganz  unbrauchbar  geworden. 

j  Diese  Beobachtung  führte  mich  zu  der  Überzeugung, 

i  daß  die  Inoxydation  überhaupt  viel  hesser  gelingen 
müsse,  wenn  der  Flammenstrom  im  Ofen  möglichst 
weitgehend  von  den  eingesetzten  Chargen  getrennt 
wird.  Bestätigt  war  dieser  Schluß  schon  lange 
vorher,  ehe  er  überhaupt  gezogen  worden  war, 
durch  die  jedem,  der  sich  mit  dem  Inoxydieren 
beschäftigt,  auffallende  Tatsache,  daß  die  gestürzt 
in  den  Ofen  eingesetzten  Töpfe  ohne  Ausnahme 
in  ihren  Innenflächen  immer  viel  schöner  inoxydiert 
sind,  als  außen.  Während  diese  Innenflächen  mit 
dem  eigentlichen  Flammenstrom  gar  nicht  in 
Berührung  kamen  (der  den  in  det  Abbildung  ein- 
gezeichneten Pfeilen  folgt),  sind  gerade  die  dem 

I  Flammenstrom  ausgesetzten  Außenflächen  der 
Töpfe  immer  am  wenigsten  schön  inoxydiert.  Die 
Verbindung  dieser  Beobachtungen  ergab,  daß  auob 
der  in  dem  Flammenstrom  immer  enthaltene 
Flugslaub  (der  bei  seiner  außerordentlichen  Fein- 
körnigkeit von  dem  Rauch  bis  zum  Schornslein 
hinaus  mitgeführt  wird)  die  Inoxydation  dadurch 
stark  beeinträchtigt,  daß  von  ihm  sich  dünne 
Schichten  auf  die  vor  dem  Einsetzen  sorgfaltig 
gereinigten  Außenflächen  der  Töpfe  auOagern  und 
diese  Außenflächen  von  der  Berührung  mit  den 
Reduktionsgasen  isolieren.  Wie  das  Löten,  das 
Emaillieren  um  so  besser  gelingt,  je  reiner  die 
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Metalloberfläche  ist,  ganz  ebenso  das  Inoxydieren. 
Die  drei  Teile  des  Flammenstroms  im  Ofen  (in 
der  Abbildung  durch  drei  Pfeile  bezeichnet):  der 
aufsteigende  links,  der  horizontale  unter  dem 
Ofengewölbe,  und  endlich  der  niedersteigende 
rechts,  sind  in  Beziehung  auf  das  Flugaschestreuen 
wesentlich  zu  unterscheiden.  Von  ihnen  ist  der 
horizontale  Teil  der  gefährlichste.  Je  mehr  der 
Winkel,  welchen  die  Stromrichtung  mit  der  Fall- 
ricbtung  (lotrecht)  bildet,  dem  rechten  Winkel 
sich  nähert,  auf  desto  kürzerem  Weg  und  damit 
desto  leichter  kann  sich  die  Flugasche  aus  den 
einzelnen  Stromteilen  ausscheiden;  je  mehr  beide 
Richtungen  parallel  laufen,  desto  weniger  leicht.  Der 
aufsteigende  und  der  absteigende  Slromteil  sitid 
weniger  gefährlich,  da  ihre  horizontalen  Projektions- 
flächen kleiner,  überhaupt  klein,  und  daher  auch 
ihre  Niederschlagsgebiete  nicht  groß  sind.  Beide 
Niederschlagsgebiete  liegen  überdies  außerhalb  der 
Fläche,  auf  welcher  der  Einsatz  lagert. 

Um  den  Ofeneinsatz  vor  dem  Flugascheslreuen 
der  genannten  Stromteile  möglichst  zu  schütten, 
stellte  ich  rechts  vom  aufsteigenden  Strom  eine 
jalousieartig  durchbrochene  Wand  auf  und  brachte 
unter  dem  Ofengewölbe  in  Abstand  von  diesem 
ein  zweites  Gewölbe  an.  Dadurch  wurde  erreicht, 
daß  der  Flammenstrom  und  Einsatz  so  weit  getrennt 
sind,  daß  letzterer  zwar  überall  noch  der  chemischen 
Wirkung  der  Gase  ausgesetzt  ist,  ohne  aber  von 
der  sich  ausscheidenden  Flugasche  beeinflußt  zu 
werden.  Der  aufsteigende  Strom  enthält  noch 
alle  in  den  Ofenraum  gelangende  Flugasche;  bei 
ihm  sind  Stromrichtung  und  Fallrichtung  entgegen- 
gesetzt, und  es  scheidet  sich  bei  ihm  daher  die 
Flugasche  noch  leichter  seitUch  aus,  als  aus  dem 
absteigenden  Strom.  Aus  diesem  Grund  ist  die  neue 
Wand  angeordnet  worden,  und  dadurch  erreicht, 
daß  der  aufsteigende  Strom  durch  diese  neue  Wand 
und  die  Ofenwand  zusammengehalten  wird  bis  zum 
Anfang  des  zweiten  Gewölbes.  Das  Ausbreiten 
dieses  Stromes  würde  die  Verlangsamung  der  Strom- 
geschwindigkeit in  einzelnen  Slromteilcn  und  damit 
das  Ausfallenlassen  der  Flugasche  zur  Folge  haben. 
Der  absteigende  Strom  enthält  weniger  Flugasche 
las  der  aufsteigende,  weil  sich  ein  Teil  derselben 
auf  dem  zweiten  Gewölbe  abgelagert  hat.  Er  ist 
Oberhaupt  der  wenigst  gefährliche  Teil  des  Gesamt- 
stroms, weil  bei  ihm  Stromrichtung  und  Fallrich- 
tung gleich  sind  und  die  Flugasche  daher  selbst- 
tätig dem  Strome  folgt.  Für  sehr  empfindliche 
Ware  ist  vorgesehen,  auch  den  absteigenden  Strom 
wie  den  aufsteigenden  zwischen  Ofenwand  und 
einer  gleichen  zweiten  Wand  zu  führen.  Zwischen 
dem  aufsteigenden  und  dem  absteigenden  Strom 
befindet  sich  das  zweite  Gewölbe.  Es  ist  ganz 
geschlossen,  damit  aus  dem  darüber  strömenden 
horizontalen  Gasstrom  keine  Flugasche  auf  den 
Ofeneinsatz  abfallen  kann.  Nun  könnte  gefolgert 
werden,  daß  der  Flammenstrom  seinen  Weg 
durch  die  Jalousien  und  das  Ofeninnere  nehmen 


könnte,  statt  zwischen  den  zwei  Gewölben  hin- 
durch. Dies  ist  aber  ausgeschlossen,  weil  der  Strom 
in  der  Richtung  der  Pfeile  zuerst  zwischen  beiden 
Wänden,  dann  zwischen  beiden  Gewölben  und 
endlich  zwischen  der  andern  Ofenwand  und  dem 
Einsatz  ganz  offene  freie  Wege  findet  (der  Eiu. 
salz  bleibt  des  Ein-  und  Ausziehens  wegen  immer 
auf  Handbreite  von  der  andern  Ofenwand  ab- 
stehend), während  der  erstere  Weg  durch  eine 
große  Anzahl  von  Richtungsänderungen  und 
Hemmungen  in  den  Schlitzen  der  Jalousien  und 
dem  Einsatz  erschwert  ist.  Wer  nur  einmal  in 
dem  im  Betrieb  befindlichen  Ofen  namentlich 
während  der  Anwärmeperiode,  also  nach  dem 
Einziehen  der  neuen  Charge,  den  Flammenstrom 
auch  im  alten  Ofen  beobachtet  hat ,  wird  in 
die  Richtigkeit  dieser  Angabe  keinen  Zweifel  mehr 
setzen. 

Jedem,  der  den  Betrieb  des  Inoxydationsofens 
gesehen  hat,  ist  die  schöne  blaue  Farbe  des  in- 
oxydierten Eisens  bekannt.  Bei  fortgesetzter 
Beobachtung  erkennt  man  bald,  daß  der  Grad 
dieses  Blaugefärbtseins  stark  abnimmt,  wenn 
Störungen  im  Betriebe  vorkommen,  daß  also  der 
Grad  der  Blaufärbung  einen  Maßstab  für  das  Ge- 
lingen des  Prozesses  darstellt.  Mit  der  neuen 
Einrichtung  habe  ich  nun  einen  solch  intensiv 
blauen  Ton  innen  und  außen  an  den  Töpfen  er- 
erzielt, wie  ich  ihn  bei  der  seitherigen  Ofenbauart 
nur  an  den  Innenflächen  der  bestgelungenen  Töpfe 
beobachtet  hatte.  Ferner  war  der  frühere  sehr 
deutliche  Unterschied  zwischen  der  Farbe  innen 
und  außen  nicht  mehr  wahrzunehmen. 

In  den  80  er  Jahren,  als  das  Inoxydations- 
verfahren  in  Deutschland  Eingang  fand,  wurde 
als  Nachteil  desselben  angegeben,  daß  man  die 
inoxydierten  Stücke  nicht  biegen  und  bearbeiten 
könne.  Dies  klingt  gerade  so,  wie  wenn  man 
das  Emaillieren  als  verfehlt  ausgeben  würde,  weil 
die  emaillierten  Stücke  sich  nicht  biegen  oder  feilen 
lassen.  Ganz  wie  bei  den  emaillierten  Waren 
inoxydiert  man  die  Eisenwaren  auch  erst  dann, 
wenn  sie  montiert  sind,  und  man  wird  es  lernen, 
nicht  nur  Kochtöpfe  mittels  dieses  Verfahrens  rosl- 
sicher  zu  machen,  sondern  die  größten  Eisenbahn- 
und  Straßenbrückenlräger  im  montierten  Zustand 
zu  iooxydieren,  und  auch  die  beim  Aufstellen 
solcher  Träger  noch  nötigen  Vernietungen  und 
Verschraubungen  ebenfalls  an  Ort  und  Stelle  mit 
der  Inoxydschicht  zu  versehen.  Das  Schicksal 
des  berühmten  Eiffelturmes  wird  sein,  daß  er  vor- 
zeitig abgebrochen  werden  muß  trotz  all  den  teuren 
Anstrichen.  Wenn  er  inoxydiert  wäre,  könnte  er, 
seine  Lebensdauer  anlangend,  mit  allen  Steintürmen 
wetteifern. 

Aus  der  vorstehenden  Beschreibung  des  ur- 
sprünglichen Ofens  gehl  deutlich  hervor,  daß  er 
noch  nicht  auf  einer  hohen  Stufe  der  Entwicklung 
stand.  Ich  habe  gezeigt,  daß  der  Luftabschluß 
des  Mauerwerks  nicht  vollständig  ist,  die  großen 
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Ofentüren  mit  ihren  vielen  Schaubolzen  und  Probe- 
kapseln  nicht  dicht  schließen,  und  somit  der  Grad 
der  Reduktionsfähigkeit  dieses  Ofens  ein  niedriger 
sein  mußte.  Daß  selbst  dieser  ursprüngliche  Ofen 
trotzdem  verkäufliche  Ware  lieferte,  ist  ein  deut- 
licher Beweis  dafür,  daß  die  Inoxydschicht  sich 
leicht  bildet.  Anderseils  geht  aus  diesem  Um- 
stand und  aus  der  Tatsache,  daß  in  den  meisten 
Inoxydierwerken  Ofen  alter  Konstruktion  in  Be- 
nutzung sind,  und  diese  wohl  fast  ausschließlich 
Kochgeschirre  inoxydieren,  überzeugend  kervor, 
daß  die  Inoxydation  nicht  im  End-,  sondern  in 
ihrem  Anfangsstadium  sich  befindet.  Dies  ergibt 
sich  ferner  noch  namentlich  daraus,  daß  die  In- 
oxydation sich  gerade  bei  Kochgeschirren  seit 
mehr  als  20  Jahren  bewährt  hat,  trotzdem  diese 
Geschirre  nach  jedem  Gebrauch  gescheuert  weiden 


müssen,  also  einer  großen  Zahl  von  Angriffen 
ausgesetzt  sind ,  welche  bei  den  großen  Eisen- 
konstruklionen  wie  Brückenträgern  usw.  nicht 
vorkommen.  Ein  weiterer  schwerwiegender  Beweis 
für  die  obige  Annahme  ist  darin  zu  sehen,  daß 
die  Inoxydation,  dieses  beste  aller  Rostschutzmittel, 
auch  bei  den  größten  Eisenkonstruktionen  sich 
tatsächlich    nicht   teurer   stellt    als  dreimaliger 

i  Olfarbanstrich.  Die  Inoxydation  ist  noch  so  wenig 
eingeführt,  daß  in  vielen  Gegenden  und  Städten 
selbst  das  inoxydierte  Kochgeschirr  kaum  bekannl 
ist.  Ein  so  ausgezeichnetes  Mittel,  das  Rosten 
des  Eisens  den  Atmosphärilien  gegenüber  absolut 
zu  verhindern,  kann  unmöglich  bei  den  tausenderlei 
von  Gußeisenartikeln  auf  Kochtöpfe  beschränkt 

i  bleiben  und  bei  Schmiedeisenartikeln  so  gut  wie 

j  gar  keine  Verwendung  finden. 


Amerikanische-  Trockenöfen. 


Einem    Bericht   von  0.  Bracke  über  neuere  legene  Lufteinströmungsöffnuiig  mit  der  Außenluft  ii 

Trockenofenkonstruktionen  *   sind  die  nachstehenden  Verbindung  steht.    Auf  ihrem  Wege  treffen  Gas  und 

Abbildungen  entnommen.    Die  Abbildungen  1  bis  4  '  Luft  auf  die  kreuzweis  aufgeschichteten  Ziegel  C,  wo- 

zeigen  einen  kleineren  nach  dem  System  Eli  Mille t  [  durch  eine  vollständige  Mischung  erzielt  wird.  Durch 


«... 


in  Springsfield,  Mass.,  gebauten  Kerntrockenofen. 
Die  Oase  gelangen  durch  den  Kanal  A  und  die  Öff- 
nung B  in  den  Verbrennungsraum  des  Ofens,  wel- 
cher durch   eine  gröüere  über  der  Hüttensohle  ge- 

*  „Bihaug  tili  Jernkontorets  Annaler-  1904  Nr.  10 

S.  368  -372. 


S  uo<l  «. 

Abbildung  1  bis  4.  Kleiner 


die  Öffnung  D  tritt  nochmals  Luft  zu  und  die  heillen  Gss* 
gelangen  dann  durch  E  in  deu  eigentlichen  Trocken- 
raum. Aus  diesem  liehen  sie  durch  die  Öffnungen 
FF  und  die  Kanäle  GO  in  den  Schornstein.  Der  (iss- 
zutritt wird  durch  den  Schieber  H  geregelt.  Die  n 
trocknenden  Kerne  werden  auf  die  durchbrochenes 
und  um  Scharniere  drehbar  angeordneten  Platten  K 
gelegt,  die  mit  Seitenplatten  versehen  sind,  durch  welche 
die  betreffenden  Offnungen  in  dem  gußeisernen  Kähmen 
sowohl  beim  Einsetzen  und  Herausnehmen  der  Kerne  sl» 
auch  beim  Trocknen  selbst  vollkommen  dicht  ver- 
schlossen werden.  Durch  diese  Einrichtung  wird  der 
Wärmeverlust  nach  Möglichkeit  verringert  und  ein 
gleichmäßiges  Trocknen  erzielt. 

Die  Abbildungen  5  bis  9  zeigen  einen  größeren 
Trockenofen,  der  ebenfalls  mit  Oas  beheizt  wird. 
Wie  die  Abbildungen  7  und  9  erkennen  lassen,  sind 
hier  zwei  Verbrennungsräume  angeordnet;  der  Gvi( 
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der  Oase  selbst  ist  der  gleiche  wie  bei  dem  eingangs 
beschriebenen  Kerntrockenofen.  Die  Vorderseite  des 
großen  Ofens  ist  mit  einer  hydraulisch  heb-  and  senk- 
hären  eisernen  Tür  (Abbildung  6)  versehen.    An  der 


Ofen  gefahren.  Die  Ofentemperatur  beträgt  in  der 
Regel  400*  C.  Die  »um  Trocknen  erforderliche  Zeit 
schwankt  je  nach  der  Größe  der  Formen  zwischen  6 
und  24  Stunden,  in  der  Regel  rechnet  man  für  je 


Abbildung  5  bis  9. 
Großer 
Trockenofen. 


Hinterseite  des  Ofens  ist  eine  Explosionsklappe  M 
angeordnet,  die  sich  von  selbst  schließt;  alles  übrige 
ist  aus  den  Zeichnungen  ersichtlich. 


die 


Die  su  trocknenden  Formen  werden  auf  Wagen, 
mittels  eines  Drahtseils  bewegt  werden,  in  den 


1  Zoll  Wandstärke  der  Form  1  Stunde;  so  z.  B.  für 
eine  18  Zoll  dicke  Form  18  Stunden. 

Die  in  der  betreffenden  Stahlgießerei  verwendete 
Formmasse  besteht  aus  32  Teilen  Formsand,  2  Teilen 
gepulvertem  feuerfestem  Ton  und  2  Teilen  Melasse. 


Die  Anlagen  der  National  Steel  Foundry  Company. 


Die  neuen  Anlagen  der  National  Steel  Foundry 
Company  zu  New  Häven,  Conn.,  sind  jetzt  einige 
Monate  "in  Betrieb.*  Dieselben  grenzen  an  die  Werke 
der  National  Wire  Corporation  und  sind  sowohl  Tür 
den  Waaser-  als  anch  für  den  Eisenbahntransport  vor- 
züglich gelegen.  Das  Hauptgebäude  ist  124,9  m  lang 
bei  50m  Breite  mit  einem  kleinen  Anbau  von  lim 
Breite  und  18,3  m  Länge,  in  welchem  die  Martinöfen 
liegen.  Die  Gaserzeuger,  von  denen  vier  vorhanden 
sind,  sind  in  einem  besonderen  Gebäude  nahe  bei  den 


•  „Iron  Age"  1904,  24.  November,  S.  1  bis  3. 


Ofen  untergebracht  Die  Gießerei  enthält  zwei 
zugestellte  Martinöfen  für  30 1  Einsatz.  Vor  denselben 
befindet  sich  eine  Gießgrube  von  8,7  m  Durchmesser 
und  5,5  m  Tiefe.  Es  sind  drei  doppelte  Kerntrocken- 
öfen von  5,5  m  Breite  und  lim  Länge  vorhanden, 
welche  von  beiden  Seiten  beheizt  werden.  Zwei  dieser 
Ofen  sind  durch  Scheidewände  abgeteilt. 

Die  Bedienung  der  in  drei  Schiffe  geteilten  Halle 
erfolgt  durch  elektrische  Krane  von  80  t  bezw.  40  t 
Tragkraft,  der  Antrieb  der  Werkzeugmaschine  erfolgt 
elektrisch  oder  durch  Preßluft. 
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Bericht  ttber  in-  und  ausländische  Patente. 


Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tag«  an  während 
zweier  Monate  zur 
im  Kaiserlichen 


7.  November  1904.  Kl.  24f,  E  9428.  Wander- 
rost mit  quer  in  der  Feuerung  liegenden  Roststäben. 
Erhard  Eberl,  Hartheu  i.  Erzgeb. 

Kl.  24  f,  E  9682.  Wanderrost  mit  quer  in  der 
Feuerung  liegenden,  in  der  oberen  und  unteren  Bahn 
durch  Schraubenspindeln  entlang  bewegten  Roststäben. 
Erhard  Ebert,  Harthau  i.  Erzgeb. 

Kl.  24k,  J  7859.  Schutzvorrichtung  gegen  das 
Austreten  heißer  Gase  während  des  Ausbessern»  der 
Gewölbebögen  von  Bescbickungsöffnungen  für  Ofen. 
Frederick  Johnson.  South  Chicago,  V.  St.  A.;  Vertr. : 
E.  W.  Hopkins  und  K.  Osius ,  Patent  •  Anwälte, 
Berlin  SW.  11. 

Kl.  80a,  F  t8 166.  Presse  zur  Herstellung  durch- 
lochter  Briketts.  Ferdinand  Fielita,  Charlottenburg, 
Bayrenthstr.  9. 

10.  November  1904.  Kl.  19a,  P  16112.  Schienen- 
stoßunterstützung. The  Positive  Railway  Sander  Com- 
pany, Lancaster,  V.  St  A.;  Vertr.:  M.  Schmetz,  Pat.- 
Anwalt,  Aachen. 

Kl.  24  e,  8  18459.  Gaserzeuger,  dessen  8chür- 
öffnungen  mit  ringförmigen,  Lnft  in  den  Brennschacht 
einsaugenden  Strahlgebläsedüsen  verbunden  sind. 
Josef  Sieger,  Hörde  i.  W. 

Kl.  31b,  S  19299.  Formpresse  mit  ausschwenk- 
barem Querhaupt.  Josef  Scotti,  Bensheim  a.  d.  Berg- 
straße. 

14.  November  1904.  Kl.  10a,  M  23244.  Ofen 
zum  ununterbrochenen  Verkohlen  und  Trockendestil- 
lieren. Anders  Conrad  Mark,  Gotenburg;  Vertr.: 
E.  Dalchow,  Pat-Anwalt,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  24c,  T  9186.  Regeneratorofen.  Alfred  Tho- 
mas, Bahnhof  Oderberg,  Österr.  •  Schles. ;  Vertreter  : 
E.  Schmatolla,  Pat-Anwalt,  Berlin  SW.  11. 

Kl.  26d,  C  12308.  Verfahren  zur  Reinigung  und 
Verdünnung  des  Gases  aus  Generatoren  zwecks  Ver- 
minderung des  Niederschlags  von  Uneinigkeiten. 
Emil  Capitaine,  Frankfurt  a.  M.,  Röderbergweg  19. 

17.  November  1904.  Kl.  26d,  B  32042.  Schleuder- 
apparat zum  Reinigen  von  Gas  unter  gleichzeitigem 
Ansaugen  und  Weiterbefördern  desselben.  Ad.  Bou- 
vier,  Lyon,  und  Firma  Sautter  Harle  &  Co.,  Paris; 
Vertr.:  A.  du  Bois-Reymond  und  Max  Wagner,  Pat- 
Anwälte,  Berlin  NW.  6. 

Gebrauchsmuster-Eintragungen. 

14.  November  1904.  Kl.  7  a,  Nr.  237080.  Bock 
als  Stütze  des  Handgriff-Endes  der  bei  Walzwerken 
zur  Herstellung  nahtloser  Rohre  verwendeten  Dorn- 
stangen.   Paul  Hesse.  Düsseldorf,  Worringerstr.  59. 

Kl.  7  a,  Nr.  237081.  Zur  Herstellung  nahtloser 
Rohre  dienende  Walzen,  deren  erste,  größere  Kaliber 
stark  oval  sind  und  deren  Kalibrierung  allmählich  bis 
zum  Endkaliber  verkleinert  wird  und  dabei  in  Kreis- 
form oder  annähernde  Kreisform  übergeht.  Paul  Hesse, 
Düsseldorf,  Worringerstraße  59. 

Kl.  31c,  Nr.  236974.  Doppel-Kernbüchse  zur 
Herstellung  von  Kernen  für  Krümmer  ( Eittings).  Gevels- 
berger Stahlwerk  Heinr.  Dieckerhoff,  Gevelsberg. 

Kl.  49g,  Nr.  237  187.  Hydraulische  Presse  zur 
Herstellung    rechteckiger    Rahmen    für  Forderkörbe 


usw.  ohne  Schweißung.  Peter  Thielmann,  Fischer 
Straße  29,  und  Johann  Meisenbnrg,  Charlottenitr.  29. 
Duisburg. 

Kl.  49h,  Nr.  237095.  Gliederstempeleimaü  fnr 
Kettenmaschine  mit  einerseits  angeordneter  Sehneid«. 
Karl  Bäßler  &  Cie.,  Pforzheim. 


KL  40a.  Nr.  152  788,  vom  27.  Oktober  1903 
Fr.  Wilhelm  Lührmann  in  Düsseldorf.  Ein- 
richtung tum  Regeln  den  Diieenquertchnitte  bei  Wind- 
leitungen. 

Die  Austrittöffnung  der  Blasform  a  ist  nicht  kreis- 
rund, sondern  oval  oder  sternförmig  gestaltet  und  be- 
sitzt bei  «  eine  Ansatzfläche,  gegen  welche  sich  die 

Endfläche  des  Dfiwn- 
rohrs  b  abschließend 
anlegt  Die  lichte 
Öffnung  des  letzteren 
ist  der  Austritte? 
nung  der  Blasform 
gleichgestaltet,  wäh- 
rend der  Umfang  der 
Endfläche  kreisför- 
mig ist 

Diese  Einrichtern: 
bezweckt,  durch  Dre- 
hen des  Düsenrohrtt 
den  Düsenquerschnitt 
während  des  Betrieb« 
zo  regeln. 


KL  la,  Nr.  16808«,  vom  23.  Mai  1903.  John 
Patrick  O'Donnell  in  Westminster  (Engl.).  Sieb- 
maschine für  Sand  und  dergl.  mit  auf  federnden 
Stütze»  ruhendem  und  vom  der  Kolbenstange  der  Bt- 
triebsmaschine  unmittelbar  bewegtem  Siebhalter. 

Der  Siebkörper  a  nnd  der  Kolben  des  Betriebs 
Zylinders  i  sind  nicht  fest  miteinander  verbunden, 
sondern  unabhängig  voneinander.    Der  Siebkörper  ist 


auf  federnden  Stützen  e  gelagert.  Der  Kolbeu  wird 
durch  das  Triebmittel  nur  vorwärts  bewegt;  hierbei 
stößt  die  Kolbenstange  gegen  das  Sieb  a  und  bewegt 
dieses  vorwärts.  Gleichzeitig  wird  das  Druckmittel 
am  Ende  des  Kolbenhubes  selbsttätig  abgestellt,  so  dal) 
der  zurückschwingende  Siebkörper  die  Kolbeostang» 
in  ihre  Anfangsstellung  zurückzuschaudern  verms£, 
in  der  von  neuem  die  Eintrittsöffnung  für  das  Drnck 
mittel  freigelegt  wird. 
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El.  7  a,  Nr.  158082,  vom  16.  Februar  1902.  Max 
Mannesmann  in  Paris.  Verfahren  zum  Ausstrecken 
ton  Höhren  oder  anderen  Hohlkörpern  mittele  an- 
getriebener Walzen  auf  einem  mechanisch  zwischen  den 
Walzen  hindurchgetriebenen  Dorn. 

Beim  Ausstrecken  von  Hohlkörpern  zwischen  an- 
getriebenen Walzen  nnd  gleichfalls  angetriebenem  Dorn 
entstehen  leicht  unter  der  streckenden  Wirkung  der 
Walzen  am  Hohlkörper  Wellungen  oder  Falten.  Gemäß 
vorliegendem  Verfahren  wird  dies  dadurch  vermieden, 
daß  der  Dorn  mit  größerer  Geschwindigkeit  als  die 
Walzen  bewegt  wird.  Hierdurch  wird  die  Streckung 
des  Hohlkörpers  unterstützt,  so  daß  Falten  und  dergl. 
sich  nicht  hilden  können. 


IL  19a,  Nr.  152477,  vom  19.  September  1902. 
Otto  Niepmann  nnd  Heinrich  Friedrichs  in 
Dorstfeld  bei  Dortmund.  Schienenbefestigung. 

Die  Schienenbefestigung  besteht  aus  einer  klammer- 
artig am  den  Fuß  der  Schiene 


#  greifenden,  in  eine: 
Schlitz  t  der  Schwell 
«  eingelassenen  Zan- 
ge rf,  welche  sich  in- 
folge des  beim  Be- 
fahren der  Schiene 
auf  sie  ausgeübten 
Druckes  fest  schließt 
nnd  so  ein  Verschie- 
ben der  Schiene  auf 
der  Schwelle  ver- 
hindert 


KI.  81c,  Nr.  162927,  vom  23.  Juli  1902.  Al- 

Shonse   Baudonin    Chantraine    in  Maubeuge 
'ran kr.)     Formen  zur  Herstellung  ton  gegossenen 
kleinen  Stahlblöcken. 

Es  wird  bezweckt,  durch  Gießen  kleine  Stahlblöcke 
in  solcher  Güte  herzustellen,  dsß  sie  unmittelbar  für 

die  weitere  Verarbei- 
tung, z.  B.  zu  feinem 
Draht,  benutzt  wer- 
denkönnen. Erreicht 
soll  dies  dadurch  wer- 
den, daß  die  bei  der 
Abkühlung  des  Me- 
talles entstehenden 
Gasblasen  möglichst 
in  der  Mittelachse  der 
Blöcke  gehalten  wer- 
den. Demgemäß  wer- 
den die  Gußformen  a, 
in  großer  Menge  ver- 
einigt, horizontal  ge- 
legt und  ohne  Zwi- 
schenraum über-  und 
nebeneinander  zu  bei- 
den Seiten  der  Guß- 
kanäle e,  welche  wie- 
derum mit  der  Gußquelle  d  Verbindung  haben,  an- 
geordnet. Das  einfließende  Metall  soll  auf  diese  Weise  in 
den  Formen  so  lange  flüssig  erhalten  werden,  bis  es  plötz- 
lich beim  Höhersteigen  durch  Abkühlung  an  der  noch 
kalten  Decke  der  Gußform  eine  Kruste  bildet.  Hier- 
durch sollen  die  über  die  ganze  Länge  des  Gnßblockes 
annähernd  gleichmäßig  verteilten  Gasblasen  nach  der 
Mittelachse  der  Blöcke  zurückgedrängt  and  damit  walz- 
fähige Blöcke  erhalten  werden. 

KL  7  b,  Nr.  158188,  vom  8.  Februar  1903.  Frie- 
drich Poppe  in  Falkenberg  (Lothr.).  Inder  Weite 
veränderliche*  Kaliher  zum  Ziehen  konischer  Bohre. 

Das  veränderliche  Kaliber  für  das  zo  ziehende 
konische  Bohr  wird  von  zwei  oder  mehreren  walzen- 
förmigen Körpern  a  b  gebildet,  die  mit  Zahnung  in- 

XXFV.M 


einandergreifen.  Durch  die  Zahnang  soll  die  Bildung 
einer  Walznaht  auf  dem  Rohr  vermieden  werden, 
indem  selbst  bei  Abnutzung  durch  das  Ineinander- 
greifen der  Zähne  stets  ein  volles  Kaliber  gewähr- 
leistet wird.  Je  nachdem  die  Kaliberwalzen  während 
des  Ziehvorganges  schneller  oder  langsamer  •  gedreht 


werden,  erhält  das  gezogene  Rohr  eine  größere  oder 
geringere  Konizität.  Es  empfiehlt  sich,  auf  den  Walzen 
zwei  oder  mehr  verschiedene  Kaliber  einzuarbeiten, 
um  so  mit  denselben  Walzen  verschiedene  Rohrstärken 
herstellen  zu  können;  desgleichen  statt  nur  zwei 
Walzen  zur  Bildung  des  Kalibers  zu  verwenden,  deren 
drei  oder  vier  zu  nehmen,  die  dann  stern-  oder  kreuz- 
förmig angeordnet  werden. 

Kl. 21b,  Nr.  158100,  vom  12.  Juli  1903.  [Siemens 
&  Halske,  Aktien  -  Gesellschaft  in  Berlin. 
Verfahren  zur  elektrischen  Erhitzung  von  Tiegeln, 
Muffeln  und  dergl.  mittels  kleinstückiger  Widerstands- 
masse.\ 

Der  zn  erhitzende  Tiegel,  Mnffel  oder  dergl.  f  wird 
auf  seiner  Außenfläche  in  bestimmten  Abständen  mit 
geeignet  geformten  Körpern  g  auB  Metall,  Kohle, 
Karborundum  usw.  in  geeigneten  Abständen  versehen, 
«reiche  von  der  kleinstückigen  Widerstandsmasse  u> 
bedeckt  werden.  Der  durch  die  Elektroden  d  hindurch- 
geleitete elektrische  Strom 
nimmt  hierbei  seinen  Weg 
hauptsächlich  durch  die  zwi- 
schen den  Körpern  a  lie- 

fende  Masse  te,  während 
ie  weiter  ab  liegende  ! 
fast  nur  noch  als  W 
schütz  dient.* 

Kl.  19  a,  Nr.  162176,  vom  19.  Februar  1903. 
Heinrich  Thevis  in  Aachen.  Schienenstoßverbin- 
dung mit  unmittelbarer  Unterstützung  der  Schienen- 
enden durch  einen  auf  inneren  Ansätzen  der  unteren 
Laschenschenkel  ruhenden  Doppelkeil. 

Im  Gegensatz  zu  den  bekannten  Schienenstoßver- 
bindungen, bei  denen  die  unterstützenden  Doppelkeile 


quer  zur  Schienenrichtnng  an 
znfolge,  um  die  Laschen  nie! 
nar  verhältnismäßig  geringe 
verlaufen  die  beiden  Keile 
großer  Auflagefläche  in  der 
und  werden  durch  quer  dazu 
liegende  Spannkeile  h  oder 
klammern  g  angetrieben  und 


geordnet  waren  nnd  dem- 
ht  zu  sehr  zu  schwächen, 
Breite  erhalten  konnten, 
«  des  Doppelkeiles  von 
Richtung  der  Schienen 
in  den  Laschenschenkeln 
dergleichen  und  Spann- 
festgehalten. 
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Kl.  Sie,  Nr.  158800,  vom  30.  Joli  1903.  Ju- 
lius Riemer  und  Leonhard  Treuheit  in 
Düsseldorf.  Form  zum  Gießen  von  Ringsegmenten 
für  Schachtauskleidungen. 

Der  Boden  a,  die  Decke  b  und  die  Seiten-  und 
Kopfwinde  e  der  Form  werden  aus  Metallkörpern,  die 


mittels  einer  oder  mehrerer  in  der  Fahrbahn  d  liegen- 
der Keilschrauben  e  g  durch  die  Handräder  f  in  jeder 
gewünschten  Stellung  schnell  und  sicher  feststellt 
werden  kann.    Hierbei  werden  die  an  den  Radero  f 


mit  einem  schlecht  wärmeleitenden  Überzug  versehen 
sind,  hergestellt,  nnd  nur  die  Teile  der  Form,  durch 
welche  die  Hohlräume  gebildet  werden  sollen  — 
Kerne  k  — ,  sowie  die  Trichterauskleidungen  d  aus 
Formmasse  gemacht.  Es  sollen  durch  dies  Verfahren 
genauere  Gußstücke  mit  weniger  Neigung  zu  Saug- 
stellen erhalten  werden. 

Kl.  49r,  Nr.  153825,  vom  13.  Mai  1903.  Luc 
Leon  Basile  Denis  in  Paris.  Vorrichtung  zum 
Erhitzen  von  Rohren  zur  Erzielung  einer  gleichmäßigen 
Biegung. 

Die  Erfindung  bezweckt,  die  Rohre  in  der  Weise 
zu  biegen,  daß  eine  zu  große  Dehnung  (auf  der  Außen- 
seite) und  eine  zu  große  Stauchung  (auf  der  Innen- 
seite), welche  Deformationen  des  Querschnitts  zur 
Folge   haben,    vermieden   werden.     Letztere  rühren 


[ 


w 

hauptsächlich  daher,  daß  dos  zu  biegende  Rohr  auf 
eine  zu  lange  Strecke  erhitzt  und  dann  zu  stark  ge- 
bogen wird.  Erfinder  schlägt  deshalb  vor,  eine 
größere  Biegung  dadurch  zu  bewirken,  daß  mehrere 
schmale  nebeneinanderliegende  Zonen  des  Rohres  nach- 
einander erhitzt  und  gebogen  werden,  wobei  jedesmal 
nur  wenig  gebogen  wird. 

Zur  Ausführung  dieses  Verfahrens,  welches  auch 
eine  Sandfullung  oder  dergleichen  überflüssig  macht, 
dient  ein  dem  Querschnitt  des  Rohres  entsprechend 
gestaltetes  ringförmig  geschlossenes  Gaaznleitungsrohr, 
das  auf  seiner  Innenseite  mit  einer  großen  Anzahl 


1901. 
Ruhr. 


ist. 


KI.  40a.  Nr.  154536,  vom  27.  März 
Ernst  Wilhelm  Engels  in  Eisen  a.  d. 
Retorte  für  die  Destillation  von  Zink. 

Die  Retorten  bestehen  aus  Karborundum  (Silizium 
karbid)  und  Ton  als  Bindemittel.    Erfinder  hat 
funden,  daß  diese  Masse  hochfeuerfeit  ist  und 
Temperaturwechsel  ohne  Rissebildung  erträgt 

Kl.  49b,  Nr.  154 048,  vom  22.  Dezember  1903. 
Fr.  W.  Lührmann  in  Düsseldorf.  Sägen- 
vorstoßmaß. 

Der  als  Vorstoß  dienende  drehbare  Hebel  a  ist 
auf  einem  von  Hand  fahrbaren  Wagen  6  gelagert,  der 


] 


befindlichen  Muttern  mittels  Bügel  »  gegen  die  Schie- 
nen d  abgestützt,  so  daß  der  Wagen  b  von  dem 
Spanndrock  entlastet  ist.  Zwischen  den  Keilstürken  ? 
und  dem  Wagengestell  b  Bind  Zugfedern  k  eingeschaltet, 
die  beim  Loslösen  der  Schrauben  «  die  Keile  g  von 
den  Schienen  d  abdrücken. 


27.  November  1902. 
in  Kopenhagen 


Kl.  4»f,  Nr.  158210, 

Jon  Hallsson  Jsleifsson 
iMi  d  Hans  PeterHansen  in  Skörringe,  Däne 
mark.  Verfahren,  Eisen-  und  Stahlgegenatände  (i.  B. 
Hufeisen,  Grabemesser,  Baggereimer  greifkanten  und 
dergl.)  vor  Abnutzung  zu  schützen. 

Die  besonders  starker  Abnutzung  ausgesetzten 
Teile  werden  durch  Überschmelzen  mit  einer  Schiebt 
Oußeisen  versehen,  welches  außer  Härte  auch  noch 
den  Vorteil  geringerer  Neigung  zum  Rosten  besitzt. 

Der  Iberzug  kann  beispielsweise  so  erhalten  wer 
den,  daß  man  erhitztes  Schmiedeisen  mit  stark  über- 
hitztem Oußeisen  übergießt;  hierbei  findet  Venchinel- 
zung  statt. 


Kl.  la,  Nr.  15268«,  vom  20.  Februar  1903. 
Maschinenbau   A  n  s  t  a  1 1  Humboldt  in  Kalk 

b.  Köln.  Flachsieb. 

Der  Siebkasten  s  ist  auf  elastischen  Längsstäben 
b  mittels  der  Querleisten  e  befestigt.  Die  Enden  der 
elastischen  Stäbe  6  ragen  über  ihre  Befestigungsstelleo 


am  Sieb  frei  hervor  und  liegen  an  dem  einen  Siebende 
auf  einem  festen  Stützpunkt  d  nnd  am  andern  *»f 
■ich  schnell  drehenden  gezahnten  Schlagrädern  «  snf. 
Gehalten  wird  der  Siebkörper  durch  Stangen  f. 

Die  Einrichtung  bezweckt,  durch  die  über  die 
ganze  Länge  der  Stäbe  6  sich  fortpflanzenden  Schsna- 
gnngen  dem  Siebkörper  in  allen  Teilen 
erfolgende  Auf-  und  Abwärtsbewegung  zu 
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Kl.  10a,  Nr.  168 994,  vom 3.  Februar  1908.  Hein- 
rich Koppers  in  Essen  (Ruhr).  Kokaofen  mit 
senkrechten  Heizzügen  und  unterhalb  derselben  liegen- 


Ii 


Die  in  dem  Widerlagstein  c  liegenden  Luftkanäle  a 
sind  ansteigend  und  seitlich  schräg  angeordnet  Hier- 
durch soll  die  Verbrennungsluft  in  den  Heizkanälen 
eine  kreisende  Bewegung  erhalten  nnd  die  vollständige 
Verbrennung  der  durch  b  einströmenden  Heizgase  erst 
im  obern  Teil  der  Heizwand  eintreten. 


KI.  In,  Nr.  i  Vi 598,  vom  8.  Juli  1899.  Christian 
Simon  in  Aplerbeck  bei  Dortmund  Verfahren 
des  stetigen  Siebsetzens  auf  Kolbensetzmaschinen  mit 
einem  durch  Dämme  oder  dergl.  in  mehrere  Abtei- 
lungen geteilten  SeUsieb. 

Das  Out  wird  unter  Benutzung  nur  eines  Kolbens 
eines  Wasserraumes  für  sämtliche  Hiebabtei- 
lungen in  der  ersten  Ab- 
teilung g,  deren  grob- 
maschiges Sieb  mit  einem 
Zwischenprodukt  ähn- 
lich wie  bei  Feldspatsetz- 
maschinen versehen  ist, 

vorgesetzt,  um  die 
schwersten  Teile  (Eisen, 

Schwefelkies)  aus- 
zuscheiden, und  dann  den 
nachfolgenden  Abteilun- 

S;en  b  zugeführt.  Diese 
■«-sitzen  Siebe  mitkleine- 
ren Durchlochungen  als 
die  Korngröße  des  Setz- 
gates und  arbeiten  ohne 
Bett.  Hier  wird  nachgesetzt,  wobei  die  Höhe  de«  Setzgutes 
durch  Abpaasung  der  Widerstandshöhen  und  entspre- 
chende Einstellung  von  selbsttätig  arbeitenden  Austrag- 
vorrichtungen  c  und  d,  z.  B.  durch  Abpassung  der 
Schieberhöhen ,  in  einen  unveränderlichen  Gleich- 
gewichtszustand versetzt  wird. 


Kl.  50c  Nr.  158768,  vom  9.  Oktober  1903. 
Otto  Holzhäuerache  Maschinenfabrik 
G.m.b.H.  in  Augsburg-Göggingen.  Schleuder- 
mühle  mit  einem  zwischen  den  Schlagnasen 


laufenden  Schlagteheibe  angeordneten,  mehrfach  wirken- 
den, feststehenden,  rostartig  durchbrochenen  Wurf  ring. 

Die  Schlagnasen  sind  in  Gruppen  n  o  p  und  q  r 
so  angeordnet,  daß  in  jeder  Gruppe  in  der  Umlauf- 
richtung  der  Scheibe  einerseits  die  Höhe  der  Schlag- 
nasen zunimmt,  anderseits  der  Abstand  derselben  von 
dem  Wurfring  abnimmt.    Dadurch  wird  die  Leistung 


der  Maschine  gesteigert,  da  die  Zerkleinerungsarbeit 
zugunsten  eines  stoßfreien  Ganges  besser  über  die 
Maschine  verteilt  wird. 


Patente  der  Ver.  Staaten  von  Amerika. 


Nr.  740085.  William  A.  Könemann  in 
Chicago,  .Illinois.  Kohlungsverfahren  für  flüssiges 
Kisen. 

In  dem  oberen  Schmelzofen  a  werden  Schmied- 
eisen-,  Stahlabfälle  usw.  geschmolzen  und  dann  in 
einem  zweiten  8chachtofen  6  durch  glühenden  Kohlen- 
stoff gekohlt.    Das  aus  dem  oberen  Schmelzofen  a 

ausfließende  Ei- 
sen gelangt  in 
einen  Behälter  c, 
in  dem  es  von 
der  Schlacke  be- 
freit wird.  Der 
Behälter  c  besitzt 
eine  Zwischen- 
wand d,  durch  de- 
ren untereÖffnung 
lie  zweite  Abteilung 
and  die  Schlacke  in 
iteilnng  zurückbleibt 
und  bei  f  abfließt  Das  von  der 
Schlacke  befreite  Eisen  gelangt 
durch  die  Kinne  g  in  einen  Sammel- 
behälter h.  Krfinder  hat  gefunden, 
besserer  Verteilung 
Koks  des  unteren 
jlzofens  herabfließt,  was 
rum  für  seine  Kohlung  von 
Wichtigkeit  ist,  wenn  es  in  größerer 
Masse  über  den  ganzen  Querschnitt  des  Ofens  6  ver- 
teilt wird.  Deshalb  ist  die  Pfanne  h  fahrbar  ein- 
gerichtet  und  wird  während  das  Ablassens  ihres  In- 
halts hin  und  her  bewegt.  Der  untere  Schachtofen 
ist  wie  der  obere  mit  Düsen  versehen,  durch  welche 
Gebläsewind  eingeführt  wird.  Die  Kohlung  des 
Eisens  findet  während'  seilte«  Niedergangs  in  dem 
Ofen  b  statt.  • 


daß  es 

(wischet 


in 

dem 
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Statistisches. 


Einfuhr  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches. 


Einfuhr 

Ansi 

fuhr 

Januar -Oktober 

Januar -Oktober 

1906  1904 

1908 

1904 

Erze: 

i 

t 

i 

1 

Eisenerze,  stark  eisenhaltige  Konrerterschlacken 
Schlacken  von  Erzen,  Schlacken-Filze,  -Wolle  .  . 

4  385  751 

*■  ü»a<  i  •/! 

5  221  758 

2  770085 

2  864  368 

748  1SÖ 

708  !<84 
'  oo  OOf 

11468 

31607 

Thomasschlacken  ,  gemahl.  (Thomasphosphatmehl ) 

1 14  631 

ä  1**  VMJ  1 

luv  «rao 

188  691 

228  404 

Roheisen,  Abfllle  und  Halbfabrikate  i 

47  775 

46  7Q7 

96  291 

70988 

122  789 

147  527 

369  331 

191  575 

1911 

8  327 

520  901 

828960 

Roheisen,  Abfalle  u.  Halbfabrikate  zusammen 

172  425 

'W  651 

995  523 

591  513 

Fabrikat«  wie  Fassonelaen,  Schienen»  Rieche 

n.  a.  w.: 

301 

665 

QX'l  0'->0 

62 

21 

53  374 

19 

4 

0  WW4 

/  CRH 

84 

227 

All  |     1  AA 

331  180 

toi  Oa»  1 
181 5*>1 

Schmiedbares  Eiserl  in  Stäben  etc.,  Radkranz-, 

22  103 

21  895 

au/ 

ojq  771 

«v?  Ml 

Platten  und  Bleche  aus  schmiedbarem  Eisen,  roh 

1  AHO 

237  306 

2\\'m 

1  AÜÜ 

1  oll 

11758 

13793 

Weiishlech  

14  690 

14  45U 

154 

119 

4  / 15 

5  CH4 

136  758 

138804 

1  ioi 
1  121 

1  438 

72  596 

792SS 

Fassoneisen,  Schienen,  Bleche  u.s.  w.  im  ganzen 

45221 

46  263 

1 4y/  w>o 

1  ORT  llUM 

tl  ttlf     vrA  kn     VI  UA  ,,  ur  i|  |>  An  * 

wan/  (frotje  Eiineuwsren  • 

7311 

7  167 

46  124 

42  775 

512 

612 

5  472 

8428 

994 

989 

1  009 

918 

r»   -t   i            _  j   t  h   -*   t  .  .  i  _   i   „  ii  _  ■<  . 

126 

178 

5  847 

8  4üti 

1  AI 

191 

201 

3  166 

3  (MW 

Eisen,  zu  grob.  MsMchinenteil.etc.rohvorgeschmied. 

101 

1V/J 

156 

8  754 

3539 

271 

•01  A 

1  H'>2 

39  969 

36561 

12 

6 

176 

184 

Röhren,  gewalzte  u.  gezog.  aus  schmiedb.  Eisen  roh 

8  475 

10  650 

54  463 

54122 

Grobe  Elsenwaren : 

Grube  Eisenwar.,  n.  abgeschl.,  gehrn.,  verzinkt  etc. 

7  517 

6707 

110  832 

102  965 

Messer  zum  Handwerk»-  oder  häuslichen  Gebrauch, 

242 

246 

328 

306 

19  760 

19850 

,       alureschliffen,  geflrnifst,  verzinkt  .... 

4  238 

4656 

68561 

70  747 

1  tut 
195 

224 

2 

1 



Scheren  und  andere  Sclmeidewerkzeuge  .... 

152 

158 

Werkzeuge,  eiserne,  niehl  besonders  genannt   .  . 

243 

277 

2481 

2716 

Geschosse  aus  scbruiedh.  Eisou,  nicht  weit,  («arbeitet 

1 

1 

178 

26 

r  t—t.  i. i  «4 

39 

33 

42  578 

46  234 

Geschosse  ohne  Hleitnäntel,  weiter  bearbeitet  .  . 

1 

1 

834 

57 

205 

500 

4409 

5148 

Feine  Eisenwaren: 

8696 

701 

568 

8  001 

Geschosse,    vernickelt    oder    mit  Bleimänteln, 

763 

1 

2 

345 

1264 

1867 

18  239 

20  836 

1464 

1874 

6  898 

5938 

Fahrräder  aus  schmiedb.  Eisen  ohne  Verbindung 

mit    Antriebsmascbinen ;    Fahrradteile  aufaer 

3666 

Antriebsmaschinen  und  Teilen  von  solchen   .  . 

198 

204 

2  917 

Fahrräder  aus  schmiedbarem  Eisen  in  Verbindung 

109 

mit  Antriebsmascbinen  (Motorfahrräder)    .  .  . 

46 

67 

51 

1  Ausfuhr  unter  .Messerwaren  und  Schneidewerkzeugen,  feine,  auXser  chirurg.  Instrumenten*. 


Digitized  by  Google 


16.  Dezember  1904. 


Statistische*. 


Stahl  and  Eisen.  1463 


Btnfnhr 
Januar-Oktober 


1908 


Anaftahr 
Januar -Oktober 


1908 


1904 


Fortsetzung. 

Messerwaren  und  Schneidewerkzeuge,  feine,  aufeer 

chirurgischen  Instrumenten  

Schreib-  und  Rechenmaschinen  

Gewehre  för  Kriegszwecke  

Jagd-  and  Luxusgewehre,  Gewehrteile  

Näh-,  Stick-,  Stopfnadeln,  Nahmaschinennadeln  . 

Schreibfedern  aas  unedlen  Metallen  

Uhrwerke  und  Uhrfurnituren   .  . 

Eisenwaren  im  ganzen  .  . 
Maschinen : 

Lokomotiven  

Lokomobilen   

Motorwagen,  zum  Fahren  auf  Schienengeleisen 

,  nicht  zum  Fahren  auf  Schienen- 
geleisen: Personenwagen  

Desgl.,  andere  

Dampfkessel  mit  Röhren  

.         ohne  .   

Nähmaschinen  mit  Gestell,  aberwieg,  aus  Gufseisen 
Desgl.  Qberwiegend  aus  schmiedbarem  Eisen    .  . 

Andere  Maschinen  and  Maschinenteile: 

Landwirtschaftliche  Maschinen   

Brauerei-  und  Brennereigeräte  (Maschinen)      .  . 

Müllerei-Maschinen  

Elektrische  Maschinen  

Raurnwollspinn- Maschinen  

Weberei-Maschinen  

Dampfmaschinen  

Maschinen  für  Holzstoff-  und  Papierfabrikation  . 

Werkzeugmaschinen  

Turbinen  

Transmissionen  

Maschinen  zur  Bearbeitung  von  Wolle  

Pumpen  

Ventilatoren  fOr  Fabrikbetrieb  

Gehlasemaschinen   

Walzmaschinen  

Dampfhämmer  

Maschinen  zum  Durchschneiden  und  Durchlochen 
von  Metallen  

h 

*  m  n  lehtmeabai 

m  n  «    nnd*r-  umdl.  Metallen 

Maschinen  und  Maschinenteile  im  ganzen  . 
Kratzen  und  Kratzenbeschlage  

Andere  Fabrikate: 


Eisen  hahnfahrzeuge  \ 

Andere  Wagen  und  Schlitten  

Dampf-Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz  I  "5 
Segel-Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz  f  2 
Schiffe  fOr  die  Binnenschiffahrt,  -  1 
die  von  Holz  


OB 
107 
2 
118 

10 
109 

34 


32  208 


580 
1335 

85 

600 
49 
859 
169 
3966 
39 


14  969 
60 
749 
726 

6  779 
8634 

2  467 
178 

1  883 
69 
178 
984 
836 
88 
129 
660 
10 

268 
1365 
7804 

3  185 
31  768 

7  225 
539 


78 
142 
5 
127 
8 
96 
47 


38  871 


670 
1579 
44 

728 
66 
117 
107 
4191 
42 


16007 
51 
658 
1  169 
10  773 
4679 
3  289 
278 
3  203 
410 
282 
910 
925 
62 
105 
690 
48 

462 
777 
12  229 

3  137 
44  210 
7  943 
634 


49747 
101 


225  ; 
172  j 

8  I 
9 

107 


63  361 
163 


55 
287 
16 
1 


87 


Zusammen:  Eisen.  Eisenwaren  und  Maschinen  .  t 


299  702 


351  309 


6  179 
67 
64 
131 
846 
46 
090 


452  581 


17  426 
6981 
878 

467 
183 
2  922 
1949 
0  630 


12  878 

1  900 

5  638 
11  187 

2  500 

6  726 
19  075 

5  265 
16  267 

1  191 
2447 

3  579 

6  940 
457 
205 

5  333 
81 

2  044 
9  984 

62164 

2  238 
124  267 
38  480 
928 


201  864 
419 


10  380 
108 
10 


7  023 
110 
780 
121 

1001 
63 
719 


457  400 


11718 
6  417 
1461 

1  167 
411 
4  242 

1930 
6  772 


12  210 
2  787 
6384 

11066 
2  318 
6  129 

26  442 

6  344 
19279 

1696 
2841 
4026 

7  475 
697 
178 

7  182 
302 

2  274 

8  892 
68  982 

1970 
138  343 
39  736 
1  203 


216  357 
811 


20  413 
141 
21 
10 


118 


3  148  243 


2  521  709 
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Berichte  über  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Zentralverband  deutscher  Industrieller. 


In  der  aiu  2.  Dezember  d.  J.  zu  Berlin  abge- 
haltenen und  vom  Herrenhausmitglied  Vopelius  ge- 
leiteten Ausschußsitxung  ersUttet*  Generalsekretär 
Bueck -Berlin  einen  Geschäftsbericht,  in  dem  er  zu- 
nächst die  erfreuliche  Zunahme  der  Mitgliederzahl  des 
Zentralverbandes  namentlich  aas  der  Fertigindustiie 
feststellte,  die  einen  Beweis  dafür  biete,  wie  ungerecht- 
fertigt die  Behauptung  der  Gegner  sei,  daß  der  Zentral- 
verlmnd  nur  die  sogenannte  schwere  Industrie  umfasse. 
Der  Redner  gab  sodann  einen  Überblick  Uber  die  wirt- 
schaftliche und  sozialpolitische  Gesetzgebung  und  be- 
sprach dabei  u.  a.  den  Plan  der  Verstaatlichung  der 
Hibernia,  den  das  Direktorium  lediglich  aus  sozialen 
and  wirtschaftspolitischen  Gründen  bekämpft  habe,  da 
eine  fortschreitende  Verstaatlichung  privatwirtschaft- 
licher Unternehmungen  unser  Nationalvermögen  und 
unsere  Nationalwirtschaft  auf  das  schwerste  zu  schädi- 

5en  geeignet  sei.  Was  die  Hauptstelle  deutscher 
.rbeitgeber verbände  angehe,  die  der  Zentralver- 
band begründet  hat,  sei  Aussicht  vorhanden,  daß 
zwischen  ihr  und  dem  Verein  deutscher  Arbeitgeber- 
verbände ein  Kartellverhältnis  zusUnde  kommen  werde. 
(Lebhaftes  Bravo!)  Im  übrigen  bedeute  die  genannte 
Jluuptstelle  schon  jetzt  eine  große,  ausschlaggebende 
Macht,  die  ihre  gute  Wirkung  bereits  in  umfassendem 
Maße  an  den  Tag  gelegt  habe.  In  der  Besprechung 
des  mit  allseitigem  Beifall  aufgenommenen  Geschäfts- 
berichts wandte  sich  Geheimrat  K  irdorf-Gelsenkirchen 
gegen  die  Ausführungen  des  HandelBministers  Möller 
im  Abgeordnetenhause  über  die  Fusionen  in  der  Eisen- 
und  Kohlenindustrie.  Die  Verschmelzung  Harpen- 
Kannengießer  sei  als  kommend  jahrelang  bekannt  ge- 
wesen. Die  Verschmelzung  Gelsenkirchea-Schalke-Rote 
Erde  sei  ebenfalls  nicht  neuen  Datums.  Schalke  habe 
seit  Jahren  den  Wunsch  gehabt,  mit  Gelsenkirchen 
fusioniert  zu  werden,  schon  weil  Gelsenkirchen  unter 
dem  Boden  der  Schalker  Werke  Bergbau  treibe.  Unter 
den  früheren  Verhältnissen  des  Kohlensyndikats  habe 
Gelsenkircben  dieser  Fusion  widerstrebt;  die  neueren 
Verhältnisse  hätten  aber  die  Fusion  wünschenswert 
gemacht.  Hinzugetreten  sei  Rote  Erde,  weil  dieses 
Werk  nicht  allein  Hochöfen,  sondern  auch  Stahlwerke 
und  Erzkonsessionen  besitze.  Daß  diese  Fusion  irgend- 
wie gegen  die  allgemeinen  Interessen  verstoße,  vermöge 
er  nicht  einzusehen.  Die  Verstaatlichung  der  Hibernia 
sei  dem  Staatsministerium  erst  deshalb  wünschenswert 
erschienen,  weil  es  seinerzeit  den  Besitz  von  Gladbeck 
usw.  viel  zu  sanguinisch  beurteilt  habe,  weil  es  Gelsen- 
kirchen nicht  mehr  habe  bekommen  können  und  weil 
ihm  Harpen-KannengieMer  aus  anderen  Gründen  viel- 
leicht nicht  gepaßt  habe.  Die  Versammlung  nimmt 
mit  bestem  Dank  von  diesen  Mitteilungen  Kenntnis. 
Dr.  Tille  legt  u.  a.  dar,  daß  der  Fiskus  seine  Saar- 
kohlen um  17  •;'»,  die  Kokskohlen  um  34  %  höher  stehen 
nnd  den  Koks  um  49  fl/»  teurer  verkauft  habe,  als  das 
Rheinisch- Westfälische  Kohlensyndikat.  Nachdem  so- 
dann Kommerzienrat  Abg.  Vorster-Köln  im  Anschluß  an 
den  Geschäftsbericht  den  Erlaß  des  Uandelsministers 
über  die  Verlegung  des  Fortbildungsschule  l'nter- 
richts  auf  die  Tagesstunden  besprochen  hatte, 
kommt  man  zum  folgenden  Punkt  der  Tagesordnung: 
Die  Zulässigkeit  des  Schlep  pmonopols  auf  Kanälen. 
Generalsekretär  Bueck  leitet  diese  Frage  mit  einem 
Vortrage   ein    und  stellt  namens  des 


Direktoriums  folgende  Beschlußanträge:  1.  Der  von 
dem  Abgeordueten  am  Zehnhoff  in  der  Kanalkommission 


gestellte  Antrag,  „die  Verstaatlichung  de«  meebanüchen 
etriebes  auf  dem  Kanal  im  Wasserstraßengesetze  los- 
zusprechen'*, ist  von  der  Kommission  angenomm«o 
worden.  Die  Äußerungen  des  Herrn  Finansmioister« 
nnd  des  Herrn  Ministers  für  die  öffentlichen  Arbeitet 
in  und  außerhalb  der  Kommission  stellen  fest,  daß 
auch  die  Königl.  Staatsregierung  dem  Antrag«  ihre 
Zustimmung  erteilt.  Damit  hat  die  Königl.  Stub- 
regierung nicht  nur  ihre  unlängst  gegen  diesen  Antrag 
augeführten  Gründe,  sondern  auch  ihre  in  der  Begrün- 
düng  der  Kanal  vorläge  niedergelegte  Ansicht,  betreffend 
den  Zweck  und  die.  Wirksamkeit  der  binnenländischen 
Wasserstraßen  aufgegeben.  2.  Diese  Tatsachen  haben 
den  Ausschuß  des  Zentralverbande«  auf  Grund  der  in 
seiner  Sitzung  vom  2.  Dezember  1904  gepflogenen 
Verhandlungen  zu  folgenden  Erwägungen  geführt: 
3.  Die  in  dem  Antrage  bezeichneten  „Haoptvorzng*- 
das  sogenannten  staatlichen  Schleppmonopols  aad  die 
von  dem  Antragsteller  selbst  sowie  von  einflußreichen 
Politikern  bezeichneten  weiteren  Zwecke  dieses  System« 
sind  nur  erreichbar  durch  Hochhaltung  der  Beförderung 
kosten  anf  dem  Kanal  weit  über  das  bisher  vorsss- 
gesetzte  Maß  nnd  durch  Ausgestaltung  des  Schlepp- 
monopols in  ein  staatliches  Betriebsmonopol.  Beide« 
ist  von  maßgebenden  Vertretern  des  Antrages  bereit« 
zugegeben  worden.  Damit  würden  die  Kanäle  ihrer 
Aufgabe,  die  Gütererseugnng  und  den  AbtaU  n 
erleichtern,  den  wirtschaftlichen  Erwerb  zu  fördern, 
der  Industrie  sowie  der  Landwirtschaft,  dem  Handel 
und  dem  Gewerbe  zu  nützen,  entzogen  werden.  4.  E» 
ist  zu  befürchten,  daß  diese  nachteiligen  Folgen  Doch 
in  weit  größerem  Umfange  schwerwiegend  eintreten 
werden,  weil  der  Verkehr  auf  den  Kanälen  in  natürlicher 
Verbindung  mit  den  kanalisierten  nnd  den  bisher  noch 
freien  Flüssen  nnd  Strömen  steht  nnd  daher  das  Über- 
greifen des  staatlichen  Betriebsmonopols  auf  diese  in 
Aussicht  genommen  werden  muß.  5.  Die  mit  dem 
staatlichen  Schleppinonopol  und  dessen  weiterer  An« 
gestaltung  zum  Betriebsmonopol  bezweckte  Verkehrv 
einschränknng  müßte  die  ('bernahme  der  als  notwendig 
erachteten  Garantien  seitens  der  Interessenten  ernst- 
lich  in  Frage  stellen.  Deren  ganze  oder  auch  nur 
teilweise  Ablehnung  würde,  trotz  der  eventuellen 
Annahme  der  Kanalvorlagen  in  den  beiden  Häuern 
des  Landtags,  die  Ausführung  des  Gesetzes  unmöglich 
innchen.  6.  Endlich  wurde  erwogen,  daß  es  sich  bei 
dieser  Frage  um  eine  weitere  Etappe  in  dem  schweres 
Kampfe  handle,  den  die  individuelle,  Privatwirtschaft 
liehe  Tätigkeit  gegen  den  von  höchst  einflußreichen 
Kreisen  in  unserm  Staatswesen  nnd  öffentlichen  Leben 
geforderten  Staatssozialismus  zu  führen  hat  7.  Diese 
Erwägungen  und  die  Rücksicht  auf  das  Interesse  der 
Gesamtheit  an  der  Möglichkeit,  die  Kosten  der  Her- 
stellung und  des  Absatzes  der  Güter  möglichst  ta 
ermäßigen,  haben  den  Ausschuß  des  Zentralverbscdes 
veranlaßt,  sich  mit  aller  EnUchiedenheit  gegen  die 
Aufnahme  des  staatlichen  Schleppmonopols  in  dss 
betreffende  Gesetz  auszusprechen. 

In  der  sich  an  den  Vortrag  Buecks  anschlieiieclfc 
Erörterung  beleuchtet  Abg.  Dr.  Be  u  m  e  r  den  ungehsares 
Rückschritt^  den  es  in  technischer  Beziehung  Zedenten 
werde,  wenn  man  die  Schiffe  mit  eigener  Betrieb*kr*ft 
vom  Kanal  ausschließen  wollte,  wie  et  ja  der  Abg. 
am  Zehnhoff  als  notwendig  hingestellt  habe.  Msa 
brauche  in  dieser  Beziehung  nur  an  die  Dampftarbin« 
und  ihre  voraussichtliche  Bedeutung  für  die  Schifft 
zu  denken.  (Lebhafte  Zustimmung.)  Gebeimrst  Sir- 
dorf-Gelsenkirchen erklärt,  daß  der  bei  weitem  aber 
wiegende  Teil  des  niederrheinisch-westfälischen  Berg- 
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baut  lieber  auf  den  Kanal  verrichte,  als  ihn  mit  dem 
Schleppmonopol  und  ähnlichen  „Schönheitsfehlern" 
ausgestattet  zu  sehen.  (Sehr  richtig I)  Die  Beschluß- 
anträge  des  Direktoriami  werden  darauf  mit  dem 
Zusatz  im  Schlußsatz  des  dritten  Absatzes,  „zum  großen 
Teil"  vor  den  Worten  „entzogen  werden«  einstimmig 
angenommen. 

Im  weiteren  Verlauf  der  Verbandlungen  berichtete 
Regiernngsrat  a.  D.  Dr.  Leidig  über  die  Durch- 
führung des  Gesetzes  auf  Einrichtung  von  Kauf- 
mannsgerichten,  indem  er  den  Aufbau  des  Gesetzes 
kurz  skizzierte  und  wertvolle  Fingerzeige  für  seine 
Durch führnng  gab.  Sodann  gab  Generalsekretär  B u  e  c k 
eine  l  bersicht  über  den  Gesetzentwurf  zur  Verbesserung 
der  Wohnnngsverhältnisse  und  Regierungsrat 
Dr.  Leidig  berichtete  über  den  Frankfurter 
Wohniragskongreß,  worauf  die  sehr  anregend  ver- 
Verhandlungen geschlossen  wurden. 


Verein  für  die  Interessen  der  rheini- 
schen Braunkohlen  Industrie. 

Ans  dem  umfangreichen  elften  Jahresbericht  des 
Vereins  (1903;  1904)  geben  wir  folgendes  wieder: 

Das  Berichtsjahr  ist  für  Deutachland  im  ganzen 
eine  Zeit  der  fortschreitenden  gewerblichen  Entwick- 
lung gewesen,  wenn  auch  die  geldlichen  Ergebnisse  in 
sehr  vielen  Zweigen  noch  keineswegs  die  gewünschten 
waren.  Es  liegt  das  wesentlich  an  dem  verschärften 
Wettbewerb  auf  allen  Gebieten,  der  mehr  und  mehr 
dabin  führt,  daß  die  einzelnen  Industrien  sich  zu  Ver- 
bänden zusammenschließen.  Von  den  für  die  Lage  des 
diesseitigen  Bergbaues  besonders  wichtigen  Industrien 
hat  der  Steinkohlenbergbau  an  der  Ruhr  sich  im 
Laufe  des  Jahres  den  erneuten  Zusammenschluß  auf 
eine  mehr  als  zehnjährige  Periode  gesichert.  Die  in 
zweiter  Linie  für  den  deutschen  Westen  maßgebende 
Eisenindustrie  hat  das  Berichtsjahr  in  ausgedehntestem 
Maße  zur  Hebung  der  Ausfuhr  benutzt,  allerdings  mit 
vielfach  recht  unfohnenden  Preisen,  besonders  auch  im 
Verhältnis  zu  den  Sätzen,  die  man  im  Inland  fest- 
halten zu  müssen  glaubte.  Es  ist  dadnrch  aber  eine 
bedeutende  Steigerung  der  Erzeugung  möglich  geworden. 
Die  seitens  der  Eisenindustrie  in  umfas  senilem  Maß- 
stäbe, wenn  auch  vorläufig  nur  für  eine  recht  kurze  Zeit, 
errichtete  Syndizierung  bedarf  noch  der  weiteren  Aus- 
gestaltung und  inneren  Befestigung.  Die  Lage  der 
übrigen  Industrien,  der  Textil-  und  der  chemischen 
Industrie  besonders,  war  im  ganzen  eine  günstige;  aber 
auch  nicht  ohne  die  Klage  eines  verhältnismäßig  ge- 
ringen Verdienstes  im  einzelnen  bei  großer  Erzeugung. 

Die  8teinkohlenförderung  des  Jahres  1903  stand 
unter  der  vollen  Wirkung  der  verstärkten  gewerblichen 
Tätigkeit;  sie  übertraf  mit  116038  000  t  die  endgültige 
Ziffer  des  Vorjahres  von  107  474  000 1  um  über  9  Mül.  t 
S1/»'/*-  Ebenso  ist  die  gesamte  Braunkohlenförde- 
rung mit  46674000  t  um  mehr  als  2 1  *  Mill.  t  —  nahezu 
6°/«  größer  als  im  Vorjahr  gewesen.  Die  Gesarat- 
riffer  für  Steinkohle  und  Braunkohle  mit  reichlich 
162  300000  t  übertrifft  die  des  Vorjahres  um  die 
enorme  Ziffer  von  nahezu  12  Mill.  t.  Diese  Bewegung 
hat  sich  im  ersten  Halbjahr  1904  nicht  in  demselben 
Maße  fortgesetzt;  immerhinist  die  Steinkohlenförderung 
mit  reichlich  58  800  000 1,  um  stark  8 '/t  Mill.  t  höher 
als  in  derselben  Zeit  des  Vorjahres.  Davon  hat  der 
überbergamtabezirk  Dortmund,  als  maßgebender  für 
den  Westen,  38  113000  t,  nicht  ganz  2 '/»  Mill.  t  mehr 
als  im  Vonjahr.  Dabei  ist  der  Mannschaftsstand  aber 
mit  253000  Bergleuten  kaum  größer  geworden;  die 
Wirkung  des  nenen  Syndikatsvertragea,  der  nicht  mehr 
denselben  Anlaß  zum  Schlagen  weiterer_8chächte  gibt, 
'eh  da  wohl  schon  fühlbar.  Die 


welche  im  Jahre  1908  der  Statistik  nach  um  2,3  Mill.  t 
auf  reichlich  11  '/i  Mill.  t  zugenommen  hatte,  gibt  für 
das  erste  Halbjahr  1904  6  Mill.  t,  nochmals  stark 
450  000 1  mehr.  Diese  Zunahmen  liegen  aber  teilweise 
mit  daran,  daß  auch  die  Koksproduktion  der  Hütten- 
werke jetzt  vollständiger  mit  in  die  Statistik  herein- 
gezogen wird.  Auch  die  Braunkohlenförderung  im 
ersten  Halbjahr  1904  übertrifft  mit  run  d  23  '/«  Mill.  t 
die  gleichzeitige  des  Vorjahrs  um  stark  1 800  000  t. 
Die  Herstellung  von  Steinkohlen-  und  Braunkohlen- 
briketts zusammen  betrug  im  Jahre  1903  10476000  t 
nnd  bat  damit  die  Ziffer  des  Vorjahrs  um  stark 
1  '/4  Mill.  t  überholt.  Es  ist  dabei  eine  Produktion 
von  etwas  über  2  Mill.  t  Steinkohlenbriketts  zu  berück- 
sichtigen, so  daß  die  Ziffer  für  Braunkohlenbrikette  und 
Naßpreßsteine  auf  reichlich  8 ','4  Mill.  t  angenommen 
werden  kann.  Auch  das  erste  Halbjahr  1904  setzt 
die  Steigerung  fort  mit  einer  Produktionsmenge  ein- 
schließlich Steinkohlenbriketts  von  6440000  t,  gegen 
die  gleiche  Zeit  des  Vorjahres  um  nahezu  600000  t 
mehr.  Die  Brannkohlenförderung  im  Oberbergarats- 
bezirk  Bonn  hat  im  Jahre  1903  6  080  000  t  betragen, 
gegen  die  endgültige  Ziffer  des  Jahres  1902  mit 
5455000  t  625000t  mehr.  Damit  ist  die  des  Jahres 
1901  von  rund  6240000  t  aber  doch  noch  nicht  wieder 

Janz  erreicht.  Der  amtlich  ermittelte  Wert  der  För- 
erung  betrug  18 136  000  t*  gegen  11426000  Jt  im 
Jahr  vorher.  Die  eigene  Statistik  des  Vereins  umfaßt 
die  sämtlichen  in  Förderung  stehenden  Werke  von 
einiger  Bedeutung  und  ergibt  eine  solche  von  6008000  t, 
gegen  5400000t  1902,  dicht  an  6  Mill.  t  1901.  Der 
Absatz  an  Rohbraunkohle  begegnet  fortdauernden 
Schwierigkeiten,  die  Nahfrachten  für  dieses  as  der 
Ursprungsstelle  verhältnismäßig  billige  Material  sind 
entschieden  zu  hoch,  und  der  diesseitige  Bezirk  ist 
mit  der  Einführung  des  Rohstofftarifs  in  eine  relativ 
ungünstigere  Lage  "der  Steinkohle  gegenüber  gebracht 
worden.  Diese  hat  damals  auf  den  D.-L.  5  Ji  Ermäßi- 
ing  bekommen,  während  für  die  Entfernung  unter 
km,  auf  welche  Rohbraunkohle  eigentlich  nur  ver- 
frachtet werden  kann,  eine  solche  nicht  eingetreten  ist. 

Das  Brikettgeachaft  hat  während  des  Berichts- 
jahres wesentlich  unter  dem  Einfluß  der  nach  langen 
Bemühungen  endgültigen  Neubildung  des..  Syndikats 
gestanden,  welches  mit  grundlegenden  Änderungen 
und  Vervollkommnungen  vom  1.  April  1904  gleich- 
laufend mit  dem  rheinisch-westfälischen  Kohlensyndi- 
kat bis  zum  31.  März  1915  abgeschlossen  worden  ist. 
Der  Verwendung  der  Braunkohlenbriketts  zu  gewerb- 
lichen Feuerungszwecken  ist  seitens  der  Gruben  ver- 
mehrte Aufmerksamkeit  geschenkt  und  neuerdings  auch 
zur  Herstellung  besonderer  Industriebriketts  kleineren 
Formates  übergegangen  worden,  die  jetzt  von  sämt- 
lichen Werken  gepreßt  werden.  — 

Von  den  vielen  Vorschlägen  für  weitergehenden 
Arbeiterschutz  hat  der  Gang  der  parlamentarischen 
Maschine  zunächst  nichts  weiter  in  die  Erscheinung  treten 
lassen;  auf  das  nachdrücklichste  widersprechen  muß  die 
diesseitige  Industrie  fortgesetzt  der  Heraufsetzung  der 
Schutzgrenze  für  jugendliche  Arbeiter  auf  18  Jahre.  Es 
würde  damit  in  praxi  grade  dieser  Arbeiterkategorie  und 
ihren  Angehörigen  der  schlechteste  Dienst  erwiesen, 
den  man  ihnen  überhaupt  erweisen  kann.  Sie  würden, 
wie  dies  ja  aber  auch  aus  einer  großen  Anzahl  von 
anderen  Industrien  betont  wird,  einfach  auf  die  Straße 
gesetzt  und  der  Gefahr  des  Verbummeins  in  diesem 
besonders  gefährdeten  Lebensalter  ausgeliefert  werden ; 
die  Berichte  über  die  Fürsorgeerziehung  Minderjähriger 
reden  da  eine  deutliche  Sprache. 

Auf  dem  Gebiet  des  Eisenbahnwesens  überhaupt 
dürfte  als  ein  Ausblick  von  weitesttragender  Bedeutung 
es  anzusehen  sein,  daß  die  deutschen  Staatebahnver- 
waltungen  jetzt  zunächst  eine  Betriebsmittelgemein- 
schaft anstreben.  Angesichts  der  so  ungeheuer  viel 
günstigeren  Rente  der  preußisch-hessischen  Eisenbi 
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Gemeinschaft  liegt  es  nah,  daß  anch  die  übrigen 
deutschen  Staatsbahnsysteme  sich  nach  Aufbesserung 
ihrer  Rentabilität  sehnen.  Es  darf  dabei  aber  ein 
durchschlagender  Umstand  nicht  übersehen  werden, 
nämlich  der,  daß  im  Gebiet  des  preußischen  Staats- 
bahn netxcs  nahezu  die  gesamte  deutsche  Stein-  und 
Braunkohlenförderung  liegt,  außerhalb  nur  die  sächsische 
und  eine  kleine  Förderang  in  Lothringen  und  der 
Pfalz,  zusammen  noch  nicht  5°/«  der  ganzen.  Das 
Rückgrat  jedweden  Güterverkehrs  ist  also  bei  den 
preußischen  Staatsbahnen  in  einer  ganz  andern  Weise 
vorhanden  als  bei  den  übrigen,  und  das  ist  der  eigent- 
liche Grund  ihrer  Überlegenheit,  der  sich  durch  die 
geschicktesten  Betriebsmaßnahmen  nicht  ganz  aus  der 
Welt  schaffen  läßt.  Zweifellos  trägt  auch  die  günstigere 
Ausnutzung  der  Wagen  in  dem  großen  Verbände  der 
preußischen  Staatsbahnen  dazu  bei,  daß  deren  Betriebs- 
koeffizient mit  rund  W/o  nm  mehr  als  10°/o  niedriger 
ist  als  der  der  günstigst  arbeitenden  anderen  Netze. 
Daß  die  Ergebnisse  der  preußischen  Staatsbahn  er- 
freulicherweise solche  sind,  daß  diene  vollständig  stark 
genug  erscheinen,  recht  erhebliche  Frachtverbilligungen 
zu  gewähren,  hat  der  Eisenbahnminister  in  seinen 
diesjährigen  Etatsreden  selbst  erklärt.  Es  ist  zu  hoffen, 
daß  auf  diesem  Wege  eine  planmäßige  Entwicklung 
eingeleitet  wird,  in  der  Frachtverbilligungen  da  gewährt 
werden,  wo  sie  am  notwendigsten  erscheinen.  Und 
nach  dieser  Richtung  glaubt  unser  Bergbaubezirk  in 
der  Notwendigkeit  einer  Verbilligung  der  Nahfracht 
für  Rohbraunkohle  mit  in  erster  Linie  zu  Btehen. 

Die  so  wichtige  Frage  des  Ausbaus  der  Wasser- 
straßen hat  in  Deutschland  im  Laufe  des  Berichts- 
jahres leider  keine  sonderlichen  Fortschritte  gemacht 
Die  große  Wasserstraßenvorlage  der  preußischen  Re- 
gierung hat  neben  den  ziemlich  unbestrittenen  Projekten 
im  Osten  den  Mittellandkanal  in  unerwünschter  Weise 
beschnitten;  denn  wenn  dessen  Bau  einmal  aufgenommen 
werden  sollte,  so  müßte  er  auch  bis  zur  Elbe  durch- 
geführt werden.  Mit  Bedenken  verfolgt  werden  müssen 
dagegen  die  neueren  Vorschläge,  daß  die  Einrichtungen 
des  Schiffszuges  auf  den  Kanälen,  unter  Umständen 
sogar  ein  Teil  des  Schiffsparkas  nach  Analogie  der 
Eisenbahnen  vom  Staat  auch  hergestellt  werden  sollen. 
Die  Frachtbildung  würde  mit  einem  derartigen  Monopol 
so  festgelegt,  daß  damit  der  Wert  der  Wasserstraße 
die  Gefahr  liefe,  ganz  erheblich  heruntergedrückt  zu 
werden  und  womöglich  in  der  Bildung  der  Frachtsätze 
dominierend  beeinflußt  von  der  Rücksicht  auf  den  für 
den  Staat  doch  immer  maßgebenden  Eisenbahnverkehr. 
Vollends  mit  den  Schiffahrtsabgaben  auf  den  freien 
Strömen  zusammen,  von  denen  auch  die  Rede  ist, 
wären  dann  die  sämtlichen  Verkehrswege  unter  staat- 
licher Kontrolle. 


Verein  für  Eisenbahnkunde. 


In  der  unter  dem  (Vorsitz^ des  Ministerialdirektors 
Wirkl.  Geh.  Rat«  Sc hroeder "abgehaltenen  November- 
sitzung sprach  der  Geh.  Bergrat  Professor  Dr.  H. 
Wedding  über  die 

Herateilung  von  Eisenbahnschienen. 

Er  erläuterte  die  Bedeutung  der  Eisenbahnschienen- 
darstellnng  für  die  gesamte  Eisenindustrie,  gab  einen 
kurzen  geschichtlichen  Überblick  über  die  bisherigen 
Methoden  der  Darstellung  des  Eisens  für  Eisenbahn- 
schienen und  ging  dann  im  einzelnen  auf  die  Nachteile 
des  Birnenprozessea  (sowohl  des  sauren  wie  des  basischen) 
und  die  Vorteile  des  Martinverfahrens  ein,  schilderte  den 
Verlauf  der  Eisendur«tellung  im  feststehenden  Martin- 
ofen, erläuterte  den  im  Kippofen  sich  vollziehenden 
Talbotprozeß,  der  sich  auf  die  ununterbrochene  Dar- 
stellung von  Flußeisen  aus  Roheisen  und  Eisenerzen 


stützt,  an  der  Hand  von  bildlichen  Darstellungen,  und 

kam  zu  dem  Ergebnis,  daü  gerade  dieser  Ofen  mit 
i  der  Ausfiilirungsart  des  Prozesses,  welchen  er  persönlich 
i  in  Frodingham  in  England  eingehend  studiert  habe, 

sich  sehr  für  die  Herstellung  von  Eisenbahnschienen- 

metall  eigne.* 

Nach  diesem  mit  großem  Interesse  aufgenommeneu 

Vortrage,  an  den  sieh  eine  Besprechung  der  ein- 
:  schlagigen  Fragen  schloß,  sprach?  Eisenbahndirektor 

Froitzheim  über 

Australische  Harthölzer. 

Nach  einer  Schilderung  der  Mängel  unserer  ein- 
I  heimischen  Hölzer  als  Eisenbahnschwellen  wie  all 
Baumaterial  im  Meerwasser  und  in  den  Tropen  ging 
Redner  zu  den  seit  25  Jahren  in  Australien  benutzten, 
dort  beheimateten  Eucalyptus- Arten,  vorzugsweise  Kirn 
nnd  Jarrah,  über,  deren  Bestände  Tanzende  von  Quadrat, 
meilen  Westaustraliens  bedeckten  and  die  seit  weniges 
Jahren  auch  in  den  europäischen  Handel  gebracht 
worden  seien  sowie  vielfache  Verwendung  gefunden 
hätten.  Das  Holz  sei  zur  Verwendung  für  die  ver- 
schiedensten Zwecke  gut  geeignet,  insbesondere  dt, 
wo  es  auf  große  Festigkeit  und  Zähigkeit,  grobes 
Widerstand  gegen  Feuer  und  Fäulnis  sowie  gegen  die 
Angriffe  der  Bohrwürmer  ankomme.  Auch  diese 
Mitteilungen,  die  durch  zahlreiche  Musterstücke  er- 
:  läutert  wurden,  fanden  lebhaften  Beifall. 


Verein  deutscher  Maschinen-Ingenieure. 

In  der  am  25.  Oktober  d.  J.  unter  dem  Vorsitz 
des  OI>er-Baudirektors  Wiehert  abgehaltenen  Ver- 
j  Sammlung  hielt  Regierungsbaumeister  Peter»  einen 
I  Vortrag  über 

Schweißen  «nd  LSten,  elektrische  Schweift- 
muschinen  fllr  Massenfabrikation, 

dem  wir  folgendes  entnehmen  : 

Das  elektrische  Schweißen  und  Löten  besteht  im 
wesentlichen  darin,  daß  die  zu  verbindenden  Metall- 
stücke mit  Hilfe  des  elektrischen  Stromes  erwärmt 
werden.  Je  nach  der  Beschaffenheit  der  Arbeitsstück» 
ist  das  Verfahren  verschieden:  1.  die  zn  bearbeiten- 
den Metallstücke  werden  auf  Schweibern  peratar  ge- 
bracht und  dann  durch  Zusammenstauchen,  Hämmern 
oder  Pressen  verbunden  (eigentliches  Schweißverfahren); 
2.  die  Werkstücke  werden  an  der  Verbindungsstelle 
ins  Schmelzen  gebracht  und  auf  diese  Weise  vereinigt 
(Schmelz-  und  Gießverfahren);  3.  die  Metalle  werden 
mittels  eines  andern  Metalls  vereinigt  (Löten).  E« 
gibt  jedoch  auch  noch  andere  Verfahren,  bei  denen 
die  Arbeitsstücke  nicht  unmittelbar,  sondern  mittelbar 
durch  den  Strom  erwärmt  und  darauf  verbunden  wer- 
den :  1.  die  Arbeitsstücke  werden  in  die  Nähe  eine« 
oder  mehrerer  Lichtbogen  gebracht  und  erhalten  da- 
durch die  Wärme;  2.  sie  werden  von  einem  wärme- 
abgebenden  Stoff  umgeben,  der  seinerseits  vom  Strom 
erhitzt  wird;  8.  man  erzeugt  durch  raagnetiiehe 
Wechselfelder  in  den  Werkstücken  Wirbelströme  and 
bringt  dadurch  die  gewünschte  lokale  Erhitzung  hervor. 
Im  wesentlichen  kann  man  zwei  Hauptarteo  unter- 
i  scheiden:  das  Lichtbogen-  und  das  Widerstand»- 
verfahren.  Von  diesen  beiden  kommt  das  letztere  fs*t 
immer  bei    Querschnittsscbweißungen    in  Betracht, 


•  Wie  aus  den  Ausführungen  des  als  Üsst 
weseuden  Generaldirektors  Springorum  ans  Dortmund 
|  hervorging,  befindet  sich  der  Vortragende  mit  dieser 
Behauptung  im  Widerspruch  mit  den  Ansichten  unterer 
HUttenlente.  Die 
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während  bei  Längssch  weißungen  oft  und  hei  Ausbesse- 
rangen  stete  die  Lichtbogenschwei  ßong  benutzt  werden 
kann.  Das  Verhalten  der  Metalle  ist  Bei  den  einzelnen 
Verfahren  der  elektrischen  Schweißung  im  allgemeinen 
dasselbe;  doch  übt  Stromart,  Stromrichtung  sowie  die 
Beschaffenheit  der  Elektroden  nach  Form  und  Material 
zuweilen  einen  Einfluß  aus. 

Der  Vortragende  erläuterte  dann  im  einzelnen  die 
verschiedenen  Arten  der  elektrischen  Schweißung. 
Werner  von  Siemens  gebührt  das  Verdienst,  den  Licht- 


,  bogen  zuerst  in  der  Praxis  benutzt  zu  haben.  Es 
l  folgten  Benardos,  Slavianoff,  Coffin,  Bettini,  Lagrange- 
Hoho,  das  Wirbelstromverfahren  und  die  Verfahren  , 
von  Dr.  Zerener  und  von  Thomson.  Das  Schluß 
ergebnis  des  interessanten,  auch  die  wirtschaftlichen 
Verhältnisse  behandelnden  Vortrages  ging  dahin,  daß 
die  elektrischen  Schweißverfahren  den  mechanischen 
Verfahren  überlegen  sind,  inbesondere  wenn  Massen- 
herstellung und  Behandlung  profilierter  Querschnitte 
in  Frage  kommen. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Umschau  im  Auslande. 


Frankreich.  Das  Dezeuiberheft  der  „Revue 
de  Metallurgie"  bringt  zwei  Aufsätze  französischer 
Fachleute,  die  sich  beide  mit  der  gegenwärtig  aktuell 
gewordenen  Frage  des 

(iajle jachen  WindtroekHttngarerfahrens 

beschäftigen  und  einer  Übersetzung  des  bekannten 
vor  dem  Iron  and  Steel  Institute  gehaltenen  Vortrags 
als  Einleitung  vorhergeschickt  sind.  Der  erste  dieser 
Aufsatze  Htarntnt  von  Ch.  E.  Heurtean,  welcher 
das  Isabella- Hochofen  werk  bei  Pittsburg  besucht  und 
die  dortige  Gefrieranlage  in  Betrieb  gesehen  hat. 
Dieselbe  ist  in  einem  besonderen  Gebäude,  welches 
drei  Räume  umfaßt,  untergebracht;  in  dem  ersten  ist 
die  große  Kältemaschine  von  1200  P.  S.  aufgestellt,  in 
dem  zweiten  befindet  sich  ein  kleiner  Ventilator, 
welcher  atmosphärische  Luft  ansaugt  und  dieselbe 
unter  schwacher  Pressung  nach  der  in  dem  dritten 
Raum  befindlichen  Gefrierkammer  drückt.  Heurteau 
gibt  zu,  daß  die  von  Gayley  mitgeteilten  Angaben 
über  die  erzielten  Koksersparnisse  möglicherweise 
ubertrieben  seien,  glaubt  aber,  daß  Ersparnisse  in  der 
Tat  gemacht  worden  sind,  um  so  mehr,  als  das  Brenn- 
material für  den  Betrieb  der  Gefrieranlage  billig  ist. 
Man  benutzt  hierzu  nämlich  Hochofengase  unter  Zu- 
schlag einer  gewissen  Menge  Kohle,  welch  letztere 
im  Oktober  etwas  weniger  als  3,60  ■  H  f.  d.  Tonne 
kostete.  Heurteau  glaubt,  daß  man  in  Europa,  wo  im 
allgemeinen  viel  mehr  Wert  auf  sparsamen  Brenn- 
stoffverbrauch gelegt  wird,  die  Gefrieranlage  unter 
ausschließlicher  Benntzung  der  Hochofengase  ohne 
bedeutende  Kosten  betreiben  kann. 

Weit  kritischer  als  Heurteau  stellt  sich  der  Ver- 
fasser des  zweiten  Aufsatzes,  der  bekannte  Metallurg 
Le  Chatelier,  dem  Gayleyschen  Verfahren  gegen- 
über. Le  Chatelier  führt  einleitend  aus,  daß  man 
weder  die  Kompetenz  noch  den  guten  Glauben  des 
amerikanischen  Erfinders  anzweifeln  könne,  daß  aber 
Versuche,  wie  sie  auf  dem  Isabellawerke  angestellt 
wurden,  leicht  zu  günstige  Ergebnisse  liefern,  da  man 
mit  einer  besonders  sorgfältigen  Überwachung  des  Be- 
triebes von  Seiten  der  damit  betrauten  Beamten  und 
Arbeiter  rechnen  muß.  Beispielsweise  sei  keine  recht 
triftige  Ursache  für  die  von  Gayley  beobachtete  Steige- 
rung der  Windtemperatnr  angegeben,  möglicher- 
weise sei  dieselbe  auf  eine  bessere  Reinigung  der 
Winderhitzer  zurückzuführen.  Ferner  habe  Gayley 
über  die  Zusammensetzung  des  Roheisens  sehr  un- 
bestimmte Angaben  gemacht,  obgleich  eine  Analyse 
sowohl  des  mit  feuchtem  als  auch  des  mit  trocknem 
Wind  erblasenen  Roheisens  für  die  Beurteilung  dieser 
Frage  von  wesentlicher  Bedeutung  ist.  Weiterhin 
•ei  zu  bedenken,  daß  der  Feuchtigkeitsgehalt  der 


durch  das  Gefrierverfahren  getrockneten  Luft  nach 
Gayleys  Angaben  immer  noch  4  g  im  Kubikmeter  be- 
tragen habe,  während  sich  der  normale  Feuchtigkeits- 
gehalt der  Luft  in  Amerika  in  den  vier  Winterinonaten 
auf  nur  6  g  im  Kubikmeter  stellt.  Wenn  nun  auch 
der  Gang  des  Hochofens  bekanntermaßen  im  Winter 
ein  wenig  besser  als  im  Sommer  ist,  habe  man  doch 
von  derartigen  Ersparnissen,  wie  sie  auf  den  lsabella- 
werken  erreicht  sein  sollen,  nie  gehört.  Die  Erklä- 
rungen, welche  Gayley  in  dieser  Beziehung  gibt,  haben 
anscheinend  Le  Chatelier  durchaus  nicht  befriedigt-* 
Nach  ihm  ist  der  Vorteil  der  Neuerung,  falls  die 
gemachten  Angaben  zutreffend  sind,  in  einer  ganz 
andern  Richtung  zu  suchen.  Der  einzige  Vorteil 
des  Windtrocknungsverfahrens  liegt  nach  ihm  darin, 
daß  man  ein  reineres  schwefelärmeres  Roheisen  erhält, 
ein  Umstand,  der  sich  folgendermaßen  erklärt:  Mit 
trockener  Luft  würde  der  im  Koks  enthaltene  Schwefel 
vor  den  Formen  zu  schwefliger  Säure  verbrannt  werden, 
welche  von  dem  Kalk  vollständig  aufgenommen  wird, 
bevor  sie  in  die  kühleren  Ofenregionen  aufsteigen  kann. 
In  Gegenwart  von  Kohlenoxyd  wird  sich  Schwefel- 
kalzium  bilden,  welches  gleichfalls  vollständig  in  die 
Schlacke  übergeht  Wenn  aber  bei  Betrieb  mit  feuchtem 
Gebläsewind  Wasserstoff  und  Wasserdampf  im  Gestell 
vorhanden  sind,  würde  die  Absorption  des  Schwefels 
keine  vollkommene  sein,  es  treten  alsdann  bekannte 
Gleichgewichtszustände  ein  und  es  bildet  sich  Schwefel- 
wasserstoff, welcher  mit  den  Gasen  in  die  oberen  Ofen- 
zonen gelangt  und  mit  dem  dort  vorhandenen  Eisen- 
schwamm in  Wechselwirkung  tritt.  Nach  dieser  Theorie 
würde  der  Vorteil  des  Windtrocknungsverfahrens  darin 
begründet  sein,  daß  man  dieselbe  Grenze  des  Schwefel- 
gefialts  bei  kälterem  Ofengang  erreichen  kann.  Zur 
Bestätigung  dieser  Theorie  hat  Le  Chatelier  durch 
Reduktion  von  schwefelsaurem  Kalzium  gewonnenes 
Schwefelkalzium  sowohl  in  einem  trockenen  als  auch 
in  einem  mit  Wasserdampf  gemischten  Kohlenoxyd- 
strom  erhitzt  und  die  abgehenden  Gase  in  bekannter 
Weise  mit  Silberblech  und  Silbernitratlösung  geprüft. 
In  trockenem  Kohlenozyd  trat  keine  Reaktion  ein; 
in  feuchtem,  aber  bei  gewöhnlicher  Temperatur  nicht 
mit  Wasserdampf  gesättigtem  Kohlenoxyd  blieb  das 
Blech  unverändert,  während  sich  die  Lösung  stark 
färbte;  eine  Mischung  von  Kohlenoxyd  mit  lO'/o  Wasser- 
stoff endlich  veranlaßt«  eine  vollständige  Schwarz- 
färbnng  des  Bleches  und  einen  schwarzen  Niederschlag 
in  der  Silberlösung. 

Österreich.  Die  Verwendung  von  Titan  zur 
Qual  i  täte  Verbesserung  von  Eisen  und  Stahl  hat  trotz 
des  diesem  Element  von  vielen  Seiten  entgegen- 
gebrachten Mißtranens  an  Boden  gewonnen.  In  Deutsch- 
land stellt  die  Allgemeine  Thermit-Gesell- 
schaft  in    Essen    auf  aluminothermischem  Wege 
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20-  bis  26prozentiges  FerrotiUn  her,  welches  als  Zu- 
sate  so  Gaßeisen  Verwendung  findet  and  sich  nach 
den  Erfahrungen  dieser  Firma  zur  Erzeugung  eineB 
poren-  und  lunkerfreien  Graugusses  gut  bewährt 
hat.*  in  Amerika  erzeugt  der  durch  seine  vorzüg- 
lichen Arbeiten  auf  dem  Gebiet  der  Metallurgie  des 
Titans  bekannte  A.  J.  Rossi  Titanlegierungen  auf 
elektrischem  Wege;**  seine  in  der  Gießerei  von 
Dr.  Mol  denke  gemachten  Versuche,  durch  Zugabe 
von  0,2  °/«  Titan  die  Festigkeitseigenschaften  des 
Gußeisens  zu  erhöhen,  waren  gleichfalls  von  Erfolg 
begleitet ***  Da  demnach  das  Titan  besonders  als 
Zusatz  zu  Gußeisen  in  Betracht  kommt,  liegt  der  Ge- 
danke nahe,  unter  Zuschlag  titanhaltiger  Erze  direkt 
im  Hochofen  titanhaltiges  Roheisen  zu  erblasen,  an- 
statt erst  Ferrotitan  zu  erzeugen  und  dieses  nachträg- 
lich dem  Gußeisen  zuzuführen.  Versuchen  in  dieser 
Richtung  steht  der  Umstand  hindernd  entgegen,  daß 
die  Hüttenwerke  im  allgemeinen  die  Verarbeitung  von 
titanhaltigen  Erzen  scheuen,  obgleich  Rossi  bei  seinen 
vor  etwa  acht  Jahren  angestellten  Schmelzversuchen 
mit  titanreichen  Erzen  gefunden  hat,  daß  bei  ge- 
eigneter Zusammensetzung  der  Beschickung  eine  leicht 
schmelzbare  Schlacke  erzielt  werden  kann.f  Unter 
diesen  Umständen  dürften  die  Mitteilungen  von 
J.  Hörhager  über  die  Betriebs  Verhältnisse,  unter 
welchen  zu  Turnich  in  Obersteiermark 

Titanhaltiges  Rohelsen 

erblasen  wird.ff  ein  mehr  als  lokales  Interesse  be- 
sitzen. Turrach  ist  in  hüttenmännischen  Kreisen  in 
den  sechziger  Jahren  des  vorigen  Jahrhunderts  da- 
durch bekannt  geworden,  daß  dort  von  Tunner  eine 
Bcssemerei  eingerichtet  wurde,  welche  nach  jener  von 
Krupp  die  zweite  auf  dem  Kontinente  war.  Während 
aber  der  Bessemerbetrieb  aus  wirtschaftlichen  Orün- 
ilen  eingestellt  wurde,  wird  in  Turrach  trotz  des  all- 
gemeinen Rückganges  des  Holzkohlenhochofenbetriebes 
noch  immer  Roheisen  erblasen,  weil  es  wegen  seiner 
besonderen  Qualität  einen  höheren  Wert  besitzt  und 
für  Hart-  und  Maschinenguß,  für  feuerbeständigen 
Guß  wie  Kokillen  und  Glühkästen  sowie  für  Temper- 
guß und  als  Zusatz  im  Martinofen  auch  zu  höheren 
Preisen  gekauft  wird.  Der  Titangehalt  des  Turracher 
Roheisens  betrug  nach  12  in  den  Jahren  1903  und 
1904  ausgeführten  Analysen  0,030  bis  0,21  •/#•  Die 
Höhe  desselben  ist  nach  Hörhager  von  der  Reduk- 
tionswirkung im  Hochofen  abhängig  und  stellt  sich 
bei  weißem  und  halbiertem  Roheisen  unter  0,10  °/« 
und  steigt  im  grauen  Robeisen  bis  auf  0,15  °/o ;  letz- 
terer Gehalt  wurde  bei  Zusatz  von  einem  Viertel  Re- 
tortenbuchenkuhle  erreicht.  Der  Hochofen  wird  auf 
Grauroheisen  für  direkten  Guß  betrieben  und  erzengt 
täglich  10  t  bei  44cbm  Inhalt.  Die  Ofenhöhe  ist 
12,4  m,  die  Weite  im  Gestell  1,5m,  im  Kohlensack 
3  m,  an  der  Gicht  1,10  m;  der  Rastwinkel  beträgt 
75".  Als  Brennmaterial  dient  Weichkohle,  welche 
fast  ausschließlich  aus  Fichtenabfällen  erzeugt  wird 
und  trocken  ein  Gewicht  von  130  bis  140  kg  auf  das 
Raummeter  bat.  Durch  beigemengte  Lärchen  kohle 
kann  dasselbe  anf  150,  durch  Nässe  oder  viel  Lösche 
auf  170  bis  180  kg  gesteigert  werden.  Zum  Ausgleich 
der  wechselnden  Kohlenqualität  wird  ein  Zusatz  von 
Lärchen-  oder  Retortenbuchenkohle  gegeben,  wobei 
infolge  der  kleinstückigen  Beschaffenheit  die  Wind- 
pressung steigt.    Die  Erze  sind  Brauneisensteine  aus 
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den  benachbarten  Bergbaoen  Rohrerwald  und  Stett- 
bach ;  als  zeitweiser  ZusaU  werden  Röstepate  vom  so- 
genannten Kupferbau  gegeben,  einem  Tagebau,  der 
nur  arme  dolomitische  Erze  lieferte  und  daher  vor 
mehr  als  30  Jahren  bereits  aufgelassen  wurde;  die 
davon  noch  vorhandenen  Röstepate  sind  daher  fast 

Sinz  zerfallen,  aber  noch  reiner  an  Schwefel  als  die 
rauneisenerze.  Aus  der  in  der  Quelle  gegebenen 
Zusammenstellung  von  Erzanalysen  ergibt  sich,  daß 
im  allgemeinen  der  TiUngebalt  im  Roherz  auf  100 
Eisen  0,09  bis  0,21  beträgt  und  letzterer  ProzeDUati 
daher  das  Höchstmaß  ist,  welches  mit  dem  Turracher 
Erz  dem  Robeisen  zugeführt  werden  kann.  Als  Zu- 
schlag wird  dolomitischer  Kalk  verwendet;  sein» 
Menge  beträgt  gegen  8°/o  vom  Erzgewicht.  Die 
Windpressung  ist  auffallend  gering;  sie  betragt  nur 
25  bis  30  mm  Quecksilbersäule  oder  0,03  bis 
0,04  kg/qcm,  die  Windtemperatur  ist  300*.  Die  ge- 
ringe Windpressung  ist  durch  die  leichte  Weiehkoble 
und  die  Feinheit  der  Erze  bedingt;  Versuche,  die 
Pressung  zu  steigern,  führten  stets  zur  Verlangsamung 
des  Ofenganges  und  zum  Hängen  der  Gichten.  Die 
Hochofenschlacken  sin  d  Subsilikate,  das  Verhältnis 
vom  Sauerstoff  der  Säaren  zum  Sauerstoff  der  Baien 
geht  bis  auf  0,86  herab.  Die  in  Turrach  erzeugte 
Schlacke  ist  daher  bedeutend  basischer,  als  sonst  im 
Holzkohlenhochofenbetriebe  üblich  ist.  Bei  vermin- 
dertem Kalkzuschlag  wurde  die  Schlacke  zäher  and 
dickflüssiger,  während  bei  Steigerung  des  Kalkznscbligs 
über  7  °/«  am  leichtesten  graphitreiches  Roheisen  er- 
blasen wurde.  Hörhager  schließt  daraus,  daß  wahr- 
scheinlich wegen  des  Tonerdegehalts  der  erhöhte  Zu 
s atz  von  dolomitischem  Kalk  vorteilhaft  ist,  da  dieser 
die  Schlacke  leichtschmelziger  machen  dürfte. 

Während  sich  in  den  heißgehenden  Kokshochöfen 
beim  Verschmelzen  titanhaltiger  Erze  Bodenvertetzsn- 
gen*  ans  Titan  Verbindungen  bilden,  finden  solche 
beim  Turracher  Ofen  nicht  sUtt,  denn  es  wurde  »ach 
dem  Ausblasen  vergebens  nach  den  kupferroten  Kri- 
stallen von  Stickstoffcyantitan  gesucht.  Dieses  ver 
schiedene  Verhalten  dürft«  nach  Hörhager  in  der 
Windpressung  begründet  sein.  Die  Reduktion  des 
Titans  findet  schon  in  der  Temperatur  des  Holzkohlen- 
ofens fast  vollständig  sUtt,  wozu  wahrscheinlich  di« 
geringe  Korngröße  der  Erze  viel  beiträgt.  Es  kann 
daher  in  der  hohen  Temperatur  des  Koksofens  um  u> 
sicherer  auf  vollständige  Reduktion  des  TiUni  au 
der  Titansäure  geschlossen  werden.  Bei  der  starken 
Windpressung  und  der  hohen  Windtemperatur  im 
Koksofen  aber  wird  die  Verwandtschaft  des  Stickstoffs 
und  des  Kohlenstoffs  zn  TiUn  so  gesteigert,  daß  et  an 
diese  Elemente  gebunden  und  damit  aus  dem  Roheisen 
abgeschieden  wird.  Danach  sind  geringe  Pressung  nnd 
niedere  Windtemperatur  die  Bedingung,  unter  welcher 
Titan  im  Roheisen  bis  zu  einem  gewissen  Grade  - 
nach  Rossi  einige  Zehntelprozente  —  erhalten  werden 
kann.  Die  basische  magnesiareiche  Schlacke  aber 
begünstigt  die  Reduktion  des  Titans  aus  der  Titan- 
säure, wahrscheinlich  in  gleicher  Weise  wie  jene  de* 
Siliziums  aus  der  Kieselsäure,  Nach  den  Ausführungen 
Hörhagers  über  die  Bedingungen,  unter  welchen  sieb 
eine  Überführung  des  TiUns  in  das  Roheisen  ermög- 
lichen läßt,  erscheint  eine  Erzeugung  von  titanhaltigen. 
Roheisen  im  modernen,  auf  Massenerzeugung  gerichteten 
Hochofenbetriebe  nicht  tunlich  und  dürfte  sich  über- 
haupt nur  unter  ganz  besonderen  lokalen  Verhältnissen 
als  lohnend  erweisen.  Das  jetzt  übliche  Verfahren. 
Titanlegierungen  auf  aluminothermischem  oder  elek- 
trischem Wege  herzustellen  und  nachträglich  den 
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suchsofen traten  dieselben  ebenfalls  nicht  ein;  die  Ab- 
messungen des  Ofens  waren  allerdings  sehr  klein, 
ebenso  die  Windpressung  und  Windtemperatur  niedrig 
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(iutieisen  zuzusetzen,  wird  demnach  bis  auf  weiteres 
beibehalten  werden  müssen,  um  so  mehr,  als  sich  die 
Erzeugung  von  Titanlegierungen  aus  titanreichen  Erzen 
im  Hochofen  nach  Rossis  Erfahrungen*  nicht  durch- 
fahren läßt. 

Vereinigte  Staaten.  Während  der  letzten 
Tagung  des  Iron  and  Steel  Institute  wnrde  wiederholt 
sowohl  von  englischer  als  anoh  naturgemäß  mit  Vor- 
liebe von  amerikanischer  Seite  auf  das  schnelle 
Wachstum  der  amerikanischen  Eisenindustrie  hin- 
gewiesen; meist  wnrden  aber  nur  allgemeine  Zahlen 
mitgeteilt,  die  sich  auf  die  Gesamtheit  der  Erzeugung 
bezogen,  während  über  den  Wechsel  in  den  einzelnen 
Produktionszweigen  in  den  Vorträgen  und  Ansprachen 
Yenig  die  Rede  war.  Der  von  W.  Metealf,  dem 
früheren  Präsidenten  der  American  Society  of  Civil 
Kngineers,  auf  dem  Internationalen  Ingenieurkongreß 
in  8t  Louis  am  3.  Oktober  gehaltene  Vortrag  über 

Ein  Jahrzehnt  des  Fortschritts  In  der  Stahl- 
erzengung, 

in  welchem  die  Jahre  1892  und  1902  einander  gegen- 
übergestellt werden,  kann  daher  als  eine  dankenswerte 
Ergänzung  zu  den  in  den  Sitzungen  des  Iron  and 
Steel  Institute  gemachten  Angaben  über  die  amerika- 
nische Eisenindustrie  dienen. 

über  die  Abmessungen  und  Leistungen  der 
Bessemerbirnen  und  Martinöfen  wird  folgendes  mit- 
geteilt: Im  Jahre  1892  waren  Konverter  für  3,  5,  7, 
10,  15  und  20  t  Einsatz  in  Gebrauch,  während  der 
Einsatz  Tür  Martinöfen  5  bis  35  t  betrug.  Im  Jahre 
1901  war  bei  den  Bessemerkonvertern  keine  Zunahme 
der  Abmessungen  eingetreten,  dagegen  waren  viele 
Martinöfen  für  50  t  und  einer  für  75  t  vorhanden. 
Während  sich  die  Bessemerstahlerzeugung  in  dem 
genannten  Zeitraum  etwa  verdoppelt  hat,  stellte  sich 
die  Zunahme  der  Martinstahlerzougung  auf  mehr  als 
das  Achtfache,  wogegen  die  Erzeugung  von  Tiegelstahl 
nur  um  ein  Drittel  gewachsen  ist.  Bei  den  feinsten 
Sorten  von  Kohlenstofftiegelstahl  sind  keine  Qualitäts- 
verbesserungen während  der  ganzen  letzten  40  Jahre 
erzielt  worden.  Der  vor  40  Jahren  erzeugte  Tiegel- 
stahl war  genau  so  gut  wie  jetzt,  nur  waren  damals 
die  Preise  außerordentlich  hoch,  so  daß  die  Ver- 
vendung dieses  Stahls  eine  beschränkte  blieb.  Die 
besten  Tiegelstähle  sind  auch  heute  noch  sehr  teuer. 
Dagegen  sind  die  gewöhnlichen  Marken  unter  gleich- 
zeitiger Verbesserung  der  Qualität  im  Preise  herab- 
gegangen. Bei  Bessemer-  und  Martinstahl  dagegen 
ist  eine  bedeutende  Verbesserung  der  Beschaffenheit 
zu  verzeichnen.  Dio  außerordentliche  Entwicklung 
der  Martinstahlerzeugung  hat  zwar  die  Verwendung 
von  Bessemerstahl  beeinträchtigt,  ist  aber  anderseits 
die  Ursache  gewesen,  daß  die  Bessemerstahlerzeuger 
den  größten  Wert  auf  Qualität  und  Gleichförmigkeit 
des  Stahls  legen.  Im  Martinstahlbetrieb  hat  man 
gelernt,  große  Chargen  zu  verarbeiten,  so  daß  der 
Stahl  gleichmäßiger  als  vor  zehn  Jahren  ausfällt; 
dies  tritt  besonders  bei  den  kohlenstoffreichen  Stählen 
zutage.  -Die  kohlenstoffarmen  Stähle  mit  nicht  mehr 
als  5,20  bis  0,30  >  Kohlenstoff  haben  allerdings  von 
jeher  eine  gleichmäßige  Zusammensetzung  gehabt, 
Jagegen  erwies  sich  die  Herstellung  von  kohlenstoff- 
reichem  Stahl  als  schwierig,  was  sich  besonders  bei 
der  Fabrikation,  von  Federstahl  zeigte,  den  man  früher 
nnr  in  kleinen  Öfen  für  5  bis  10  t  Einsatz  in  genügender 
Gleichförmigkeit  darzustellen  vermochte,  während  man 
heutzutage  denselben  Stahl  mit  Erfolg  auch  in  50  t-Ofen 
herstellt.  Die  bei  der  Stahlfabrikation  von  den  Werken 
garantierten  Grenzwerte  für  Abweichungen  von  dem 
vorgeschriebenen  Kohlenstoffgehalt  sind  aus  folgender 
Zusammenstellung  ersichtlich : 
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Da  diese  Grenzwerte  sich  für  die  Praxis  als 
durchaus  ausreichend  erwiesen  haben,  wird  der  Martin- 
stahl jetzt  für  viele  Zwecke  verwendet,  für  die  man 
früher  nur  Tiegelstahl  für  tauglich  hielt.  Indessen 
ist  es  noch  nicht  gelangen,  den  Tiegelstahl  bei  feinen 
Dreh  Werkzeugen  sowie  für  stark  gegliederte  Werk- 
zeuge wie  Fräser  usw.  durch  Martinstahl  zu  ver- 
drängen; Metealf  hält  es  indessen  für  nicht  unmöglich, 
daß  der  Martinstahl  noch  eine  hinreichende  Verbesse- 
rung seiner  Qualität  erfährt,  um  selbst  mit  dem 
besten  Tiegelstahl  in  Wettbewerb  zu  treten,  und  daß 
vielleicht  schon  die  nächste  Generation  das  ganze 
Tiegelstahlverfahren  als  einen  überwundenen  Stand- 
punkt betrachten  wird. 

In  der  Chemie  des  Stahlhüttenwesens  sind  nach 
Metealfs  Ansicht  in  dem  letzten  Jahrzehnt  keine  bahn- 
brechenden Fortschritte  gemacht  worden,  besonder» 
vermißt  er  neuere  Forschungen  bezüglich  der  Be- 
stimmungen des  Sauerstoffs,  Wasserstoffs  und  Stickstoffs 
im  Stahl  und  der  Wirkung  dieser  drei  Elemente  auf 
denselben.*  Die  mikrographischen  Untersuchungen 
haben  die  Empfindlichkeit  des  Stahls  gegen  Temperatur- 
änderungen erwiesen  und  gezeigt,  dao  bei  richtigen 
und  genauen  Beobachtungen  die  Ergebnisse  im  großen 
mit  den  im  Laboratorium  gemachten  Erfahrungen 
übereinstimmen;  dagegen  bezweifelt  der  Vortragende, 

,  daß  Mikroskop  und  Pyrometer  im  praktischen  Betrieb 

i  Verwendung  finden  würden. 

Auf  dem  Gebiet  der  Metallbearbeitung  ist  das 

:  wichtigste  Ereignis  die  Entwicklung  des  Schnelldreh- 
stahls, dessen  Leistungen  bekanntlich  die  des  besten 
Kohlenstoffstahls  bei  weitem  übertreffen.  Der  Schnell- 
drehstahl hat  einen  mittleren  Koblenstoffgehalt,  — 
gewöhnlich  unter  0,80  •/•  -»  er  enthält  ferner  sehr 
wenig  Mangan,  von  10  bis  20  •/«  Wolfram  oder 
Molybdän  und  gewöhnlich  3  bis  4  >  Chrom,  obgleich 
einige  Marken  kein  Chrom  enthalten.  üahUen. 


Dampfkesselexplosionen  Im  Deutschen  Reich 
im  Jahre  1903. 

Das  dritte  der  vom  Kaiserlichen  Statistischen  Amt 
herausgegebenenVierteljahrshefte  zur  Statistik  des  Deut- 
schen Reiches,  Jahrgang  1904,  enthält  die  Zusammen- 
stellung der  im  verflossenen  Jahr  in  Deutschland  vor- 
gekommenen Dampfkesselexnlosionen.  Nicht  berück- 
sichtigt sind  hierbei  die  Explosionen  der  Dampfkessel, 
welche  sich  in  der  Benutzung  der  Militärverwaltung 
oder  der  Verwaltung  der  Kriegsmarine  befinden,  sowie 
die  Lokomotiven  der  Eisenbahnen.  Für  dos  Jahr  1903 
handelt  es  sich  um  9  Explosionen,  denen  als  Anhang 
der  Bericht  über  eine  Kauchgas-Explosion  beigefügt  ist. 
Die  Zahl  der  verunglückten  Personen  betrug  11  (gegen 
24  im  Vorjahr),  und  zwar  wurden  6  sofort  getötet 
(bezw.  starben  binnen  48  Stunden)  und  5  leicht  ver- 
wundet. Der  Konstruktion  nach  verteilten  sich  die  9 
explodierten  Kessel  auf  7  verschiedene  Systeme,  von 
welchen  das  der  liegenden  Zweiflammrohrkessel  3  Fälle 
aufweist,  während  auf  jedes  der  übrigen  Systeme  i» 
eine  Explosion  entfällt  Als  Ursache  der  Explosion 
wurde  in  8  Fällen  Wassermangel,  meist  auch  nachlässige 

•  Metealf  scheint  die  nichtenglische  Literatur 
wenig  zu  kenne. 
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Wartung,  in  einem  örtliche  Blechachwächnng  angegeben. 
Das  Kesselmaterial  der  9  explodierten  Kessel  bestand 
aus  Eisenblech.  Eingeschaltet  ist  in  die  Arbeit  das 
Ergebnis  der  am  1.  Janaar  1899  vorgenommenen  Dampf- 
kessel Zahlung.  Danach  waren  an  diesem  Tage  im 
Deutschen  Reiche  vorhanden:  108210  feststehende, 
29  964  bewegliche  und  6104  Schiffslampfkessel,  ins- 
gesamt 139  278  Stück  gegen  60058  im  Jahre  1879. 


u-Einfuhr 

Einfuhr. 


Izschranben.J 
.....  I 


Schweißeisen  (Stab-,  Winkel-, 

Profil-)   . 

Bnndeisen  und  Röhrenstreifen. 
Bleche  nicht  unter  '/•  Zoll  .  . 
Desgl.  unter  •/»  Zoll  .... 
Walzdraht  . 
Drahtstifte  . 

Sonst.  Nägel,  Holzschrauben, 

Nieten  . 
Schrauben  und  Muttern 

Schienen  

Radsätze  

Radreifen  und  Achsen  .  .  . 
Fabrikate  von  Eisen  u.  Stahl, 

nicht  besonders  genannt  .  . 

Stahltialbzeug  

Stahlstäbe,  Winkel  und  Profile 

außer  Trägern  

Träger  


losgesamt 
A  u  s  f  u  h  r. 


1        Iahmbb  t 

1.  Januar  t 

Am     tMl  Vn» 

I90S 

1904 

tont 

tOOi 

15612 
122  141 

17  896 
123683 

164  010 
12  903 
46  768 
19511 
18  301 

96  108 
11  981 
43107 
20  783 
21816 

41794 

41004 

5222 
69  877 

5  436 

4  552 
36538 
1422 
4  213 

120  062 
224  144 

103  193 
491  122 

80  062 
116  367 

187  293 
135  641 

1  188206 

1213  346 

Alteisen  

Roheisen  

Schweißeisen  (Stab-,  Winkel-, 

Profil)  

Gußeisen,  nicht  besond.  gen. 
Schraiedeisen,  _      „  „ 

Schienen   

Schienenstühle  und  Schwellen 
Sonstiges  Eisenbahnmaterial  . 
Draht  und  Fabrikate  daraus  . 
Bleche  nicht  unter  '/•  Zoll .  . 
Desgl.  unter  Zoll  .... 
Verzinkte  usw.  Rieche  .  .  . 
Schwarzbleche  zum  Verzinnen 

Panzerplatten   

Verzinnte  Bleche  

Bandeisen  und  Röhrenstreifen 
Anker,  Ketten,  Kabel  .... 
Röhren  und  FittingB  .... 

Leitungsröhren  

Nägel,  HolzHoliranben,  Nieten 
Schrauben  und  Muttern   .  .  . 

Bettstellen  

Radreifen,  Achsen,  Räder  .  . 
Rohblöcke,  vorgewalzte  Blöcke, 

Knüppel  

Stahlstabe,  Winkel,  Profile  . 

Träger  

Fabrikate  von  Eisen  u.  Stahl, 

nicht  besonders  genannt  .  . 
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132  683 

148  047 

1011204 

752  576 

118  357 

105  869 

56  388 

44  624 

78  841 

51  944 

569  895 

474  669 

41  538 

52  766 

67  670 

66  926 

55  497 

54  160 

111498 

99  429 

an  ')f.a 

•W  *>Wf 

41267 

321  338 

848  578 

58  905 

67  816 

1  340 

5 

266  738 

316  867 

41  460 

36  365 

23  542 

25  041 

64716 

64  835 

95819 

92  705 

19  152 

19  647 

12  946 

14  118 

15  1.17 

13260 

33  503 

31788 

13  178 

4041 

143  251 

112  843 

43  940 

59  881 

49  001 

8  463  646 

3  122  626 

Bezugiiländer  fikr  Chromerz. 

Lange  Jahre  hindurch  bildete  die  Türkei  das  wich- 
tigste Bexugsland  für  die  auf  den  Weltmarkt  kommen- 
den Chromerze.  Die  Ausfuhr  betrug  im  Durchschnitt 
etwa  40000 1  jährlich,  was  bis  zum  Jahre  1903  etwa 
die  Ilälfte  der  ganzen  Weltförderung  ausmachte.  Die 
türkischen  Chromerzgruben  liegen  in  den  europäisch» 
Provinzen  Saloniki,  Kossovo  and  Monastir  und  in  den 
asiatischen  Provinzen  Aidin,  Konia,  Adana,  Angort, 
Brusta  und  Macri.  Einige  der  bedeutendsten  Fund- 
stätten befinden  sich  in  den  beiden  letztgenannten 
Provinzen;  die  von  dort  ausgeführten  Erze  enthalten 
43  bis  54  •/•  Chromoxyd.  Die  wachsende  Bedeuten? 
Neukaledoniens  für  den  Chromerzbergbau  ergibt  sieb 
aus  dem  Umstand,  daß  die  Ausfuhr  von  Chromen 
von  1042  t  im  Jahre  1894  auf  10474  t  im  Jahre  1900 
und  21437  t  im  Jahre  1903  gestiegen  ist.  In  den 
ersten  vier  Monaten  des  Jahres  1904  betrugen  die 
Verladungen  sogar  12225  t.  Das  Chromen  wird 
hauptsächlich  im  Nordwesten  and  Südwesten  der  Insel 
gewonnen,  es  tritt  gewöhnlich  im  Serpentin  auf,  wel- 
ches auch  das  Nebengestein  der  dortigen  Nickel-  nnd 
Kobalterze  bildet.  Einige  dieser  Lager  sind  von  be- 
trächtlicher Aasdehnung.  Die  meisten  (iruben  befin- 
den sich  im  Besitz  der  Societe  le  Chrome,  welche  in 
Jahre  1902  durch  Vereinigung  der  bedeutendsten,  Berg- 
werksgesellschaften entstanden  ist.  Am  lebhaftesten 
wird  der  Chromerzbergbau  gegenwärtig  in  Tiepagbi 
betrieben,  wo  besonders  reiche  Erze  vorkommen;  die 
Societe  le  Cbrotne  hat  die  dortigen  Orubenfelder  an 
Unternehmer  verpachtet,  die  für  den  Zeitraum  von 
drei  Jahren  den  Betrag  von  800000  Uf  bezahlt  haben 
Man  hofft  in  diesem  Zeitraum  eine  Förderung  von 
100090  t  zu  erzielen.  Das  Erz  erfordert  keine  Auf 
bereitung  und  wird  in  großen  Ladungen  vou  einem 
durchschnittlichen  Gehalt  von  56  */•  Cnromoxyd  ver- 
schifft. 

Ferner  werden  noch  beträchtliche  Mengen  Chrom- 
erz in  Kanada.  Neufundland,  Griechenland,  Rußland, 
Indien  und  Australien  gewonnen.  Dagegen  sind  die 
in  den  Vereinigten  Staaten  aufgefundenen  Lagerstitten 
von  geringer  Bedeutung,  obgleich  Chromerz  in  weiter 
Verbreitung  in  der  Appalachischen  Bergkette  und  auch 
in  Kalifornien  vorkommt.  In  den  letzten  Jahren  hat 
die  amerikanische  Chromerzförderung  nur  wenige  hun- 
dert Tonnen  betragen,  wovon  der  größte  Teil  in  Kali 
fornien  gewonnen  wurde.  Der  kanadische  Chromeisen- 
stein stammt  aus  der  Gegend  von  Quebec,  der  dortig 
Bergbau  soll  in  günstiger  Entwicklung  begriffen  sein; 
er  lieferte  im  Jahre  1903  3020  t.  Neufundland  »oll 
angeblich  große  La^er  aufbereitnngswürdiges  Erz  be- 
sitzen, doch  ist  dasselbe  bis  jetzt  noch  nicht  ans- 

? gebeutet  worden.  —  Es  sei  noch  erwähnt,  daß  der 
yhromerzverbrauch  der  Vereinigten  Staaten  etwa 
30  000  t  jährlich  beträgt  und  sich  der  Preis  bei  einer 
Basis  von  50  °/o  Chromoxyd  auf  etwa  19  $  bis  19,50  f 
für  die  Tonne  stellt.  (.BBf.  md  Min  j0.ra.*i 


ElektrothermiHch*  Sehmelzver fahret). 

Im  Dezember  1906  ernannte  der  kanadische 
Minister  des  Innern  eine  Kommission,  welche  die 
Aufgabe  erhielt,  über  die  beim  Schmelzen  von  Eisen- 
erz nnd  in  der  Stahlfabrikation  angewendeten  elektro- 
thermischen  Schmelzverfahren  zu  berichten.  Die  Kom- 
mission, welcher  unter  anderem  der  kanadische  Super- 
intendent für  Bergwesen  Dr.  Eugene  Haanel 
und  der  bekannte  englische  Hüttenmann  F.  W.  Har- 
bord  angehörten,  besuchte  nacheinander  die  Werke 
zu  Gvsinge  nnd  Kortfors  in  Schweden,  La  Prai  in 
Frankreich,  Turin  in  Italien  und  Livet  in  Frankreich, 
und  hat  nach  ihrer  Rückkehr  einen  ausführlichen  Be- 
richt erstattet,  dem 
des  in  Amerika 


1 1  Ol     JIUI.AIIQIII      CiUCU  OtlOlUllllll-UCU 

lern  als  Anhang  auch  eine  Besprechutf 
ausgeübten  Ruthenburgverfahrens  bei- 
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gegeben  war.  Nach  dem  vom  „Iron  Ageu  unter  dem 
10.  November  aus  diesem  Bericht  gegebenen  Aussage 
sprach  sich  Harbord  aber  die  elektrothermiscbe  Eisen- 
and  Stahlerzeugung  etwa  wie  folgt  aas:  Die  Roh- 
eiienerzeugung  im  elektrischen  Ofen  befindet 
sich  noch  im  Versuchsstadium ;  es  gibt  gegenwärtig 
keine  Anlage,  in  welcher  man  Roheisen  ans  Eisenerz 
durch  das  elektrische  Verfahren  mit  wirtschaftlichem 
Erfolg  herstellt.  Die  Kommission  hat  zwei  Werke, 
auf  welchen  Roheisen  im  elektrischen  Ofen  hergestellt 
wird,  besucht,  nämlich  diejenigen  von  Heroult  in 
La  Pro*  and  von  Keller,  Leleax  &  Co.  in  Livet.  Im 
allgemeinen  sind  die  Reaktionen,  die  sich  im  elektri- 
schen Ofen  bezüglich  der  Reduktion  von  Eisen  und 
leiner  Verbindung  mit  Silizium,  Schwefel,  Phosphor 
und  Hangan  vollziehen,  den  Reaktionen  im  Hochofen 
ähnlich.  Durch  Änderung  der  Gichten  and  Regu- 
lierung der  Temperatur  mittels  des  elektrischen 
Stroms  kann  jede  Roheisensorte,  sowohl  graues  als 
auch  weißes  Roheisen  erhalten  werden :  auc  E  läßt  «ich 
der  Wechsel  des  Betriebes,  (von  einer  Sorte  zur 
andern)  schneller  als  in  einem  Hochofen  durchführen. 
Ein  in  jeder  Beziehung  für  die  sauren  Stahlerzeugungs- 
verfabren  geeignetes  Kohcisen  kann  im  elektrischen 
Ofen  ohne  Schwierigkeit  hergestellt  werden,  ebenso 
kann  man  gutes  Gießereiroheisen  erzeugen.  Ein  für 
das  Thomas-  und  basische  Martin  verfahren  geeignetes 
Silizium-  and  schwefelarmesj  Roheisen  kann  gleichfalls 
gewonnen  werden,  wenn  die  Erzbeschicknng  Mangun- 
oxyd  enthält  und  die  Schlacke  durch  Zuschlag  von 
Kalk  basisch  gemacht  wird.  Obgleich  der  experi- 
mentelle Nachweis  noch  fehlt,  glaubt  man  auf  Grund 
theoretischer  Erwägungen  annehmen  zu  können,  daß 
ein  siliziom-  und  schwefelarmes  Roheisen  auch  bei 
Abwesenheit  von  Manganoxyd  erzeugt  werden  kann, 
vorausgesetzt,  daß  die  Schlacke  leichtflüssig  und  ba- 
sisch genug  ist.  Dagegen  kann  Roheisen  in  größeren 
Mengen  and  im  Wettbewerb  mit  dem  Hochofen  auf 
elektrischem  Wege  nur  an  solchen  Orten  gewonnen 
werden,  wo  die  elektrische  Kraft  sehr  billig  und  das 
Brennmaterial  sehr  teuer  ist.  Wie  in  dem  Bericht 
.visgefiihrt  wird,  dürften  bei  einem  Preise  von  10/ 
für  das  elektrische  Pferdekraft- Jahr  und  einem  Preise 
von  7  /  f.  d.  Tonne  Koks  sich  die  Erzeugungskosten 
des  Roheisens  im  elektrischen  Ofen  annähernd  so  hoch 
stellen  wie  in  einem  modernen  Hochofen.  Unter  ge- 
wöhnlichen Verhältnissen,  d.  h.  in  Gegenden,  wo  ein 
normaler  Hochofenbetrieb  bereits  besteht,  kann  daher 
das  elektrische  Schmelzverfahren  mit  demselben  nicht 
in  Wettbewerb  treten;  in  Gegenden  aber,  wo  reiche 
Wasserkräfte  zur  Verfügung  stehen,  and  Hochofen- 
koks nnr  schwer  zu  erlangen  ist,  kann  die  elektrische 
Roheisenerzeugung  möglicherweise  von  wirtschaft- 
lichem Erfolg  begleitet  sein.  Elektrische  Anlagen 
zur  Stahle  rzengang  wurden  auf  den  Kjellinwerken 
zo  Gysinge  in  Schweden,  auf  den  nach  dem  Heroult- 
»chen  Verfahren  arbeitenden  Werken  zu  Kortfors  in 
Schweden,  La  Praz  in  Frankreich  und  demjenigen 
von  Keller,  Leleux  &  Co.  zu  Livet  besichtigt.  Die 
Meinung  Harbords  bezüglich  der  elektrischen  Stahl- 
gewinnune  geht  dahin,  daß  man  sowohl  durch  das 
Kjellin-  als  auch  durch  das  Heroult-  oder  das  Keller- 
verfahren  einen  Stahl  darstellen  kann,  der  in  jeder 
Beziehung  dem  besten  Tiegelstahl  gleichkommt,  und 
'laß  sich  die  Erzeugung? kosten  bedeutend  niedriger 
»Ii  die  von  bestem  Tiegelstahl  stellen.  Konstruk- 
tionsstahl  kann  in  elektrischen  Öfen  zurzeit  nicht 
Wlig  genug  hergestellt  werden,  um  mit  Siemens-  oder 
Martinstahl  in  erfolgreichen  Wettbewerb  zu  treten, 
vielmehr  eignet  sich  der  elektrische  Ofen  nur  für  die 
Erzeugung  von  bestem  Stahl  fUr  besondere  Verwen- 
dungen. Ausgezeichnete  Ergebnisse  müßten  bei  der 
Herstellung  großer  Gußstücke  von  Tiegelstahlqnalität 


erzielt  werden  können,  wenn  man  mehrere  elektrische 
i  Öfen  in  der  Weise  zusammen  arbeiten  läßt,  daß  der 
i  8tahl  in  ein  gemeinsames  Sammelgefäß  abgestochen 
wird,  bevor  man  ihn  der  Form  zuführt ;  auch  müßte 
'  sich  das  Verfahren  billiger  als  das  Tiegelschmelxver- 
'  fahren  stellen.    Unter  günstigen  Verhältnissen  kann 
:  der  elektrische  Betrieb  mit  Gasbetrieb  bezüglich  der 
Kosten  in  Wettbewerb  treten,  dagegen  verhindern  die 
kei  kleinen   Öfen  unvermeidlichen  hohen  Ausgaben 
für  Löhne,  daß  die  elektrische  Stahlerzeugung  gegen- 
über dem  Siemens-  oder  Martinprozeß  an  Boden  ge- 
!  winnt;  dies  würde  nur  möglich  sein,  wenn  man  große 
!  Öfen  für  80  bii  40  t  Einsatz  verwenden  könnte. 


Das  Eisenerzlager  bei  Cala  (Spanien). 

Die  Erzlagerstätte  der  Cala-Gruben,  5  km  süd- 
;  westlich  von  Cala  in  der  Provinz  Huelva  gelegen,  ist 
'  durch  eine  ganze  Reihe  von  Ausbissen  des  Erzes  ge- 
!  kennzeichnet  und  zwar  befinden  sich  dieselben  auf 
•  dem  Kamm  und  am  Nordabhang  eines  OSO  -  WNW 
sich  erstreckenden  etwa  3  km  langen  Bergrückens, 
!  der  Sierra  del  Venero.    Der  aus  Hämatitfelsen  be- 
stehende höchste  Punkt  der  Sierra  liegt  725  m  über 
Meer,  etwa  275  in  über  dem  Talweg  des  Barranco  de 
Herrerias.    Die  Erzausbisse,  meist  aus  Eisenoxyden, 
seltener  auch  aus  Kiesen  bestehend,  sind  auf  eine 
1000  m  lange  und  200  m  breite,  von  OSO  nach  WNW 
|  sich  erstreckende  Zone  beschränkt.    Das  Gebiet  der 
,  Sierra  del  Venero  besteht  im  wesentlichen  au»  steil 
!  aufgerichteten   OSO — WNW   streichenden  Schiefern, 
1  die  mehr  oder  weniger  kalkig  sind  und  im  Südwesten 
i  von  einem  selbständigen  Kalkzug  begleitet  werden. 
Am  Nordabhang  der  Sierra  del  Venero  setzt  in  diesen 
Schiefern  eine  elliptische  Masse  von  Granit  auf,  deren 
Länge  in  der  Südost  — Nordwest- Richtung  etwa  800  m, 
deren  maximale  Breite  senkrecht  dazu  800  bis  400  t» 
beträgt.     Die   Erzausbisse  finden  sich   nur  in  den 
I  Schiefern  am  südlichen  Rand  dieses  Granitmassives. 

Die  Lagerungsform  der  Erze  ist  typisch  diejenige 
!  von  Linsen,  die  konkordant  den  kontaktmetamorphen, 
i  kalkigen  Schiefern  eingelagert  sind.  Wo  die  Linsen 
I  sehr  schmal  und  lang  sind,  nehmen  sie  den  Charakter 
von  Lagergangen  an.  Die  Erzausbisse  bestehen  in 
ihrer  Hauptmasse  aus  Eisenoxyd,  vorherrschend  Hä- 
matit,  durchzogen  von  Quarzschnüren,  die  besonders 
reichlich  direkt  an  der  Oberfläche  auftreten.  Erz- 
massen,  bestehend  aus  Magnetit  und  Kiesen,  sind  nur 
an  zwei  Stellen  in  beträchtlicher  Ausdehnung  an  der 
Oberfläche  zu  beobachten.  Die  Erzlager  sind  außer 
durch  einige  ausgedehnte  Tagebaue,  kurze  Anhaue  und 
kleinere  Schächte  im  ganzen  durch  11  längere  und 
kürzere  Strecken  angefahren  worden  und  die  auf- 
geschlossenen Erzvorräte  werden  auf  eine  Million  Tonnen 
Kupfererze  mit  etwa  6  °/o  Kupfergehalt  und  acht  Mil- 
lionen Tonnen  Eisenerze  mit  50  bis  60  %  Eisengehalt 

f eichätzt.  Soweit  nach  den  vorhandenen  natürlichen  and 
ünstlichen  Aufschlüssen,  entsprechend  dergeologischen 
Aufnahme,  eine  Schätzung  der  gesamten  Erzmenge  der 
Cala-Gruben  möglich  ist,  erscheint  es  nach  der  Ansicht 
des  Berichterstatters  nicht  ungerechtfertigt,  80  Mil- 
lionen Tonnen  als  Masse  der  Roherze  anzunehmen, 
die  etwa  20  Millionen  Tonnen  geschiedenen  Ersen, 
d.  h.  etwa  18  Millionen  Tonnen  Eisenerzen  von  etwa 
55  °/o  Gehalt  an  Eisen  und  etwa  zwei  Millionen  Tonnen 
Kupfererzen  von  etwa  6*/«  Gebalt  an  Kupfer  ent- 
i  sprechen  würden.     Kaum   die  Hälfte  der  gesamten 
üoer  dem  Talniveau  liegenden  Erzmaisen  der  Cala- 
Gruben  ist  demnach  bis  jetzt  aufgeschlossen.  Die  Be- 
i  dingungen  für  den  Abbau  der  Erze  in  .  der  Sierra 
1  Venero  werden  als  außerordentlich  günstig  geschildert. 

(.Zcluchrift  flr  prakÜMhe  Geologie*  1104  Heft  7.) 
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Bücherschau. 


MetaUurgija  Tschugun.  SchAäso  i  Stal.  Von 
W.  Lipin.  Ordentlicher  Professor  des  Berg- 
instituts Jekatherina  II  in  Petersburg,  Mitglied 
des  gelehrten  Bergkollegiums  usw.  I.  Teil: 
Allgemeine  Eigenschaften  des  Eisens  und  Wir- 
kung verschiedener  Elemente  auf  das  Eisen. 
Erzeugung  von  Roheisen. 

Die  nissische  Literatur  besaß  bisher  kein  eigenes 
größeres  Werk  Uber  das  Eisenhüttenwesen,  und  die 
russischen  Ingenieure  waren  auf  die  von  N.A.Jossa 
besorgte  Übersetzung  des  bekannten  Buches  von  Lede- 
bur angewiesen.  Das  Erscheinen  des  Lipinschen 
Werkes  wird  daher  von  unseren  russischen  Fach- 
genossen freudig  begrüßt  werden.  Dasselbe  ist  kein 
rein  wissenschaftliches  Werk,  sondern  ein  Handbuch, 
welches  sowohl  dem  Studierenden  als  auch  dem  im 

{iraktischen  Betrieb  tätigen  Ingenieur  wertvolle  Dienste 
eisten  wird.  Der  Abschnitt  über  den  Einfluß  der  ver- 
schiedenen Metalle  auf  das  Eisen  enthält  sehr  inter- 
essante Ansahen,  u.  a.  anch  eigne  Arbeiten  H.  Lipins 
wie  z.  B.  Einfluß  des  Kapfers  auf  Eisen  („Stahl  und 
Eisen"  1900  Heft  10  Seite  586  ff.).  In  der  Beschrei- 
bung des  Baues  und  Betriehes  der  Hochöfen  finden 
«ich  vorzügliche  Angaben  über  Holzkohlen-  und  Koks- 
hochöfen in  Rußland,  wie  solche  bisher  noch  nicht 
veröffentlicht  sind.  Man  kann  dem  Buche  die  größte 
Verbreitung  wünschen;  auch  wäre  eine  Übersetzung  ins 
Deutsche  wohl  dankenswert.  Die  dem  Text  beigefügten 
zahlreichen  Zeichnungen  und  Skizzen  sind  hinreichend 
für  die  Erläuterung,  wenn  ihre  Ausführung  auch  nicht 
gerade  auf  der  Höhe  steht.  Es  dürfte  sich  empfehlen, 
bei  den  nächsten  Bänden  auf  die  bildliche  Darstellung 
Wert  zu  legen. 


|  hagen  ist  ein  stattlicher  Band  von  mehr  als  800  Seit« 
mit  vielen  Abbildungen  und  Tafeln.  Von  den  in  den 
einzelnen  Abteilungen  gehaltenen  Vorträgen  dürften 
nur  folgende  für  unsere  Leser  von  Interesse  Min: 

!  Th.  Ljungquist:  Uber  Dampf kesselprüfung  mit  be- 
sonderer Berücksichtigung  der  Tätigkeit  der  srhae- 

l  dischen  Dampfkesselvereine.   O.Busse:  Entwicklung 

!  des  Eisenbahnmaterials.  G.  Dillner:  Über  die  Est 
wicklung  des  Materialprüfungswesens  in  Sehwedei, 
H.  U.  Schou:  Überhitzter  Dampf.    .loh.  Hellsten: 

i  Über  Torf.  J.  G.  Thaulow:  Über  Torfbriket- 
tierung.  C.  F.  Jarl:  Elektromagnetische  Erzaufberei- 
tung. Ivar  Svedberg:  Die  Steinkohlen-  and  Toa- 
indnstrie  in  Schonen  (Südschweden). 


BerHning  om  den  Ukniske  og  hggiejniske  Kongres 
i  Ki»benhavn  den  24.-27.  Juni  1903.  üd- 
givet  af  Kongressen»  Bestyrelse  under  Re- 
daktion af  Kongressens  Oeneralsekretaer 
Ingeninrkaptajn  A.  G.  V.  Petersen.  Kjeben- 
havn  1904. 

Der  unter  obigem  Titel  soeben  erschienene  Bericht 
ober  den  technisch  -  hygienischen  Kongreß  in  Kopen- 


„Affärsvürlden*.    Doppelnummer  47  und  48. 

Die  schwedische  Zeitschrift  „  Affäre  världenb  hat 
auch  für  die  eisenhüttenmännischen  Kreise  insofern  «in 
Interesse,  als  sie  neben  Aufsätzen  von  allgemeinem  wirt- 
schaftlichem und  technischem  Interesse  auch  Mitteilnn- 
gen  aus  dem  schwedischen  Berg-  und  Hüttenwesen  bringt. 
Da  ein  Teil  des  Inhalts  in  englischer  Sprache  erschein, 
ist  auch  der  nicht  schwedisch  sprechende  Leser  in  der 
Lage,  von  den  das  Ausland  besonders  interessierendes 
Artikeln  Kenntnis  zu  nehmen.  Die  unter  dem  25.  No- 
vember 1904  erschienene  Doppelnummer  dürfte  wegea 
ihres  reichen  Inhalts  und  ihrer  gediegenen  Ausstattung 
die  besondere  Beachtung  weiter  Kreise  verdienen. 

Eingegangene  Bücher: 

Die  Dampfturbinen,  ihre  Theorie,  Konstruktion 
und  Betrieb.  Von  Hans  Wagner.  Mit 
150  Abbildungen  und  einer  Tafel.  Hannover. 
Verlag  von  Gebrüder  Jänecke. 

Moleküle,  Atome,  Weltäther.  Von  Dr.  Gustav 
Mio,  a.  o.  Professor  der  Physik  in  Greifs- 
wald.  Mit  27  Figuren  im  Text.  („An»  Natur 
und  Geistes  weit.  **  Sammlung  wissenschaftlich- 
gemeinverständlicher  Darstellungen  ans  allen 
Gebieten  des  Wissens.  58.  Bändchen.)  Verlag 
von  B.  G.  Tenbner  in  Leipzig.  Preis  geb. 
1  fS,  geschmackvoll  geb.  1,25  »K. 
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Prled.  kropp  A.«(j.  zu  Essen  a.  d.  Rohr. 

Dem  Bericht  des  Direktoriums  für  das  am  30.  Juni 
abgelaufene  erste  Geschäftsjahr  entnehmen  wir  fol- 
gendes :  Der  Bestand  an  Immobilien  betrug  am  SO.  Juni 
1904  148  435  146  Jf  .  Die  Abschreibungen  auf  die 
Immobilien  sind  mit  9  845  333,31.«  eingestellt,  so 
daß  sich  nach  Abzug  derselben  die  Immobilien  für  die 
Bilanz  auf  138  589  812,69.*  stellen.  Die  Werksgeräte 
and  Transportmittel  sind  mit  6  953  970,44  d  eingesetzt, 
das  Inventar  an  Vorräten,  halb  und  ganz  fertigen 
Waren  belauft  sich  auf  81  387  936,33  die  Patente 
und  Lizenzen  sind  mit  4  001  000  Jt  vorgetragen.  Kasse, 
Wechsel  und  Bankguthaben  betragen  zusammen 
18  512  570,81.*.    Von  dem  Betrage  der  Wertpapiere 


und  Beteiligungen  mit  zusammen  54674  892.61./  ent- 
fallen auf  festverzinsliche  Wertpapiere  89  474  712,13  Ut. 
andere  Wertpaniere  nnd  Beteiligungen  15200  180,48.*- 
Hierzu  wira  bemerkt,  daß  die  bei  der  Firma  be- 
stehenden Pensionskaasen  für  Beamte  nnd  Arbeiter  i» 
al>gesonderter  Verwaltung  stehen;  das  in  nfisdel- 
sicheren  Wertpapieren  angelegte  Vermögen  tlieser 
Kassen  im  Nominalbetrage  von  22  588  700  Jt  linft 
daher  nicht  auf  der  Bilanz  der  Firma.  Die  sonstigen 
Debitoren  belaufen  sich  auf  31703  741,53**.  Dar- 
unter sind  enthalten:  Guthaben  für  Lieferung" 
21322845,62  <*,  Abschlagszahlungen  an  Baaanter 
nehmerund  Lieferanten  6  744812,49  utf. 

Hinsichtlich  der  Verbindlichkeiten  ist  n  be- 
merken, daß  die  beiden  Anleihen  nooh  mit  folgend« 
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Beträfen  ausstehen :  Anleihe  von  1883  im  Betrage 
von  24  Millionen  Mark  18  862  OOO  *#,  Anleihe  von 
1901  (in  102  rückzahlbar)  im  Betrage  von  20  Millionen 
Mark  20  066  770  Ji.  Von  den  beiden  Anleihen  sind 
im  abgelaufenen  Geschäftsjahr  die  vertragsmäßigen 
Beträge  ausgelost  worden,  und  «war  von  der  Anleihe 
von  189S  688000*4  und  von  derjenigen  von  1901 
371  COO  UT,  zusammen  1  004  000  J(. 

Die  Delkredere-  und  Garantiefonds,  darunter  der 
allgemeine  Delkrederefonds,  die  Rückstellungen  für 
Garantieverbindlichkeiten,  Bergschäden  und  dergleichen 
betragen  7  908 182  82  Ji,  die  Kapitaldepositen  von 
Arbeitern  und  Beamten,  welche  mit  5  %  verainst 
werden,  belaufen  sich  auf  22  926  797,97  die  An- 
zahlungen auf  abgeschlossene  Lieferungsgeschäfte 
betragen  67  176  216,18  t#,  die  sonstigen  Kreditoren 
belaufen  sich  auf  22 382  196,71  *H\  darunter  sind  an 
Forderungen  von  Lieferanten  5  200  926,89  an  Fonds 
fiii  Unterstützung«-  usw.  Zwecke  5346  094,42  an 
lehnen,  Frachten,  Zöllen,  Anleihezinsen  und  anderen 
am  Jahresschluß  noch  nicht  fälligen  Verbindlichkeiten 
«187  672,73.«  enthalten. 

Der  Betriebsüberschuß  der  sämtlichen  Werke  der 
Firma  beträgt  17  290  180,90.*,  an  Zinsen  betragen 
die  Einnahmen  über  Abzog  der  Ausgaben  für  die 
Verzinsung  der  Anleihen,  Kapitaldepositen  usw. 
284  796,81  an  verschiedenen  Ginnahmen  ist  ein 
Betrag  von  2  687  800,42  Jt  angefallen,  so  daß  sich 
zusammen  20  162  777,18  M  ergehen.  Dagegen  betragen 
die  Ausgaben  für  Steuern  3  286 119,08  Jt  und  für  die 
gesetzliche  Arbeiter  Versicherung  2  124  527,27  der 
Aufwand  für  Wohlfahrtsausgaben  aller  Art  beträgt 
823936^.«.  Nach  Abzug  dieser  Ausgaben  mit  zu- 
rammen  8  600  015,35  ergibt  sich  ein  Reingewinn 
von  1 1  562  761,78  iH.  Hiervon  sollen  ö°/°  der  gesetz- 
lichen Rücklage,  600  000  Jt-  der  Sonderrücklage  über- 
wiesen, und  außerdem  der  Arbeiterpensionskasse  der 
Gaßstahlfabrik  ein  außerordentlicher  Zuschuß  von 
500000  .#  gewährt  werden.  Die  Dividende  für  das  Ge- 
schäftsjahr 1903/04  ist  auf  6  %  festgesetzt.  Das  Aktien- 
kapital der  Gesellschaft  beträgt  160  000  000.«. 


4iutehoffnungflhUtte,  Aktienverein  Tür  Bergbau  und 
HiUtenbetrieb  zu  Oberhangen  2,  Rheinland. 

Der  Rechnungsabschluß  für  das  Geschäftsjahr 
1903/04  weist  nach  Abzug  der  allgemeinen  Unkosten 
einen  Gewinn  von  7121586,33  Jt  (7  021946,49)  auf. 
Nach  Kürzung  der  gemachten  Abschreibungen  von 
3600000  .«  (8  400  000 j  verbleibt  ein  Reingewinn  von 
3621585,33  Jt.  (8  621945,49),  der  sich  unter  Hinzu- 
rechnung des  Gewinn  Vortrags  aus  dem  Vorjahr  von 
312420,39  Ji  auf  8  934  005,72  -M  erhöht.  Derselbe 
wird  zur  Zahlung  von  20  "/■>  Dividende  auf  das  voll 
eingezahlte  Aktienkapital  von  18000  000  .Jt  mit 
3600000  .4  und  zur  Zahlung  einer  halben  Jahres- 
dividende von  3  7«  für  die  erste  Einzahlung  von 
1500000  .«  auf  die  neuen  Aktien  mit  45  000  <M  ver- 
wendet Die  gesamte  Dividende  stellt  sich  demnach 
auf  3  645  000  ,4t,  während  für  den  Vortrag  auf  neue 
Rechnung  289  006,72  Jt  verbleiben.  —  Die  Erzeugung 
der  sämtlichen  Betriebe  mit  Ausnahme  der  Raseneisen- 
«teingewinnung,  die  eine  Abnahme  von  14393  t  auf- 
weist, hat  eine  Erhöhung  erfahren  und  zwar  um 
folgende  Beträge:  bei  Kohlen  267  649  t  =  16,69  •/,; 
Minette 4650t  =  1,27  •/»;  Kalkstein  37080 1  ==  62,16  •/♦; 
Dolomit  2810  t  =  20,24  >;  Roheisen  32  201  t  ^ 
7,67  % ;  Walzwerkserzeugnissen  34  813  t  —  10,66  % ; 
Maschinen,  Brücken  usw.  1426  t  =  2,68  7».  Die 
Ausnutzung  der  Hochofengase  anf  der  Eisenhütte  Ober- 
hausen hat  eine  weitere  Ausdehnung  erfahren;  am 
Ende  des  Geschäftsjahres  waren  dort  Maschinen  von 
im  ganzen  7820  P.  S.  im  Betrieb,  die  durch  Hochofen- 
gas getrieben  wurden.  Die  Aufstellung  weiterer  drei 
lOOOpferdiger   Gasdynamos,  die    in   der  Abteilung 


Sterkrade  gebaut  werden,  ist  in  der  Vorbereitung 
!  begriffen.  Im  Steinkohlenbergwerk  Oberhausen  wurden 
an?  Schacht  Oberhanseu  1  und  2  679  876  t,  auf 
Schacht  Osterfeld  1  und  2  978267  t,  und  Schacht 
Sterkrade  19  082  t  gefördert  Die  Kohlengewinnung 
anf  Zeche  Ludwig  stellte  sich  auf  203694  t.  Im 
Minettebergbau  wurden  auf  den  Gruben  Sterkrade  und 
Sterkrade-Anschluß  bei  Wollmeringen  in  Lothringen 
|  150  776  t,  auf  aus  gemeinschaftlichem  Grubenbesitz 
j  Grube  Steinberg  bei  Rümelingen  in  Luxemburg 
126329  t  (wovon  63  165 1  auf  Anteil  der  Gutehoffaungs- 
hütte)  und  anf  Grube  Karl  Lneg  bei  Pentsch  in 
Lothringen  298  711  t  (wovon  149  856  t  auf  Anteil  der 
Gutehoffnungshütte)  gefördert.  Im  Raseneisenstein- 
betrieb wurden  in  Belgien  26415  t  Rasenerz  gewonnen. 
Auf  der  Eisenhütte  Oberhausen  wurden  von  den  vor- 
handenen 9  Hochöfen  durchschnittlich  8  Öfen  betrieben, 
von  den  auf  der  Eisenhütte  Oberhausen  nnd  anf  Schacht 
Osterfeld  vorhandenen  Koksöfen  waren  durchschnittlich 
650  Ofen  im  Betrieb.  Verkokt  wnrden  874  678  t 
Kohlen,  sämtlich  gewaschen  und,  mit  Ausnahme  von 
14  880  t,  eigener  Förderung.  Die  Gesamt- Roheisen- 
erzeugung betrug  452076  t.  Es  wurden  1008  175  t 
Erze  und  88  809 1  Kalksteine  verschmolzen,  das  durch- 
schnittliche Ausbringen  der  Erze  betrug  44,84  ">. 
Von  dem  erblasenen  Roheisen  verbrauchten  die  eigenen 
Werke  408  446  t,  während  36  156  t  verkauft  wurden. 
Im  Walzwerks-  und  Stahlwerksbetrieb  wnrden  folgende 
Ergebnisse  erzielt.  Das  1.  Walzwerk  Oberhaosen 
!  lieferte  an  fertiger  Ware  125  216  t,  das  Walzwerk 
Neu-Oberhausen  an  fertiger  Ware  297  055  t,  an  nach 
dem  Walzwerk  Oberhausen  geliefertem  Halbzeug 
162  602  t  zusammen  389  657  t.  Die  Gesamt- Rohstabi- 
|  erzengung  betrug  an  Thomasstahl  291 636 1  und  an 
Martinstahl  117  428  t,  zusammen  demnach  409  064  t 
;  Auf  Abteilung  Sterkrade  wurden  an  fertiger  Arbeit, 
einschließlich  der  Lieferungen  für  die  eigenen  Werke, 
54  715 1  verrechnet,  die  Lieferung  an  die  eigenen 
Werke  betrug  17  109  t 

Lothringer  Hüttenverein  Aumetz-Frlede 
In  Knenttingeu. 

Die  Förderung  auf  Eisenerzgrube  Aumetz  betrug 
466070  t  und  auf  Grube  Friede  144015  t  Die  Kohlen- 
zeche General  erlitt  dnrch  ein  teil  weises  Zusammen- 
brechen des  mit  Holz  ausgebauten  Hanptförderschachtes 
einen  sehr  erheblichen  Unfall,  welcher  den  Rückgang 
der  Förderung  bis  auf  '/«  des  früheren  Betrages  zur 
Folge  hatte.    Die  drei  Hochöfen  waren  während  des 
ganzen  Jahres  ohne  Störungen  im  Betriebe  und  lieferten 
135271  t    Zwecks  Erreichung  einer  möglichst  weit- 
gehenden Reinigung  der  Hochofengase,  insbesondere 
im  Hinblick  auf  die  in  Montage  begriffene  umfang- 
reiche Gasmaschinenanlage,  wurde  auch  bei  den  alten 
drei  Hochöfen  eine  Vervollkommnung  in  den  Einrich- 
tungen zur  Staubabscheidung  in  Angriff  genommen  und 
damit  zusammenhängend  eine  teilweise  Veränderung 
der  Cowperzostellung.   In  der  Gießerei  wurden  6147  t 
I  vorzugsweise  für  den  eigenen  Betrieb  hergestellt  Die 
|  Produktion  an  Rohstahl  belief  sich  auf  258369  t;  zur 
Herstellung  derselben  diente  das  gesamte  von  den  Hoch- 
öfen der  Hütte  Friede  und  der  Fentscher  Hütte  erblasene 
|  Roheisen.  Der  gesamte  Rohstahl  wurde  in  den  Wals- 
,  werken  verarbeitet,  und  zwar  belief  sich  die  Erzeugung  in 
;  Walzwerksfabrikaten  auf  228302  t  Dieselben  verteilten 
|  sich  in  folgender  Weise:  28,96 Blooms  für  den  Ver- 
kauf, 29,25 '/o  Knüppel  nnd  Platinen  für  den  Verkauf, 
41,79  °/e  Profil-  und  Stabeisen,  sowie  Eisenbahnmaterial. 
Das  Gewinn-  und  Verlustkonto  ergibt  an  diesjährigen 
Betriebsüberachttssen  2468426,28.«,  an  verschiedenen 
Einnahmen  (Mieten  naw.)  82087,64  **,  im  ganzen  dem- 
nach 2650613,87.*,  denen  an  Ausgaben  1348770,90.« 
gegenüberstehen,  so  daß  ein  Saldo  von  1206742,97.4? 
I  verbleibt  der  zu  Abschreibungen  Verwendung  findet. 
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Märkische  Mn<u  hinenbauanstalt  vorm.  Kamp  t  Co. 
kd  Wetter  a.  d.  Kohr. 

Der  erzielte  Rohgewinn  beträgt  2708,59  Jt.  Da 
aber  anderseits  die  festgesetzten  Abschreibungen  die 
Summe  von  75  904,65  Jt  erfordern,  so  ergibt  sich  ein 
bilanzmäßiger  Verlust  von  73  200,96  Jt.  Dieser  Verlust 
hat  durch  eine  entsprechende  Entnahme  aus  der  gesetz- 
lichen Rücklage  Deckung  gefunden,  und  bleibt  die 
letztere  hiernach  noch  mit  39344,27  Jt  zu  Buche  stehen. 

Luxemburger  Bergwerks-  and  Saarbrflcker  Elsen- 
hflttongesellscbaft  in  Bürbach. 

Nach  dem  Geschäftsbericht  waren  die  sechs  Hoch- 
öfen in  Burbach  das  ganze  Jahr  hindurch  im  Betrieb 
und  haben  278  687 1  Thomasroheisen  gegen  248  955  t 
im  Vorjahr  geliefert;  in  den  beiden  Hochöfen  zu  Esch 
wurden  113  358  t  gegen  125  «95  t  erblasen,  das  ergibt 
für  Barbach  eine  Zunahme  von  34  734  t  und  für  Esch 
eine  Verminderung  von  12  337  t;  die  letztere  erklärt 
sich  aus  dem  Umstand,  daß  von  den  in  Esch  vor- 
handenen vier  Hochöfen  nur  drei  im  Betrieb  waren. 
In  dem  Thomasstahlwerk  wurden  249  720  t  gegen 
235846  t,  in  dem  Martinstahlwerk  49  544 1  gegen  41 460 1 
hergestellt;  beide  zusammen  lieferten  eine  Erzeugung 
von  271528  t  gegen  253  346  t  im  Vorjahr,  so  daß  eine 
Zunahme  von  18  182  t  eingetreten  ist  Die  gesamten 
Walzwerke  hatten  eine  Produktion  von  244515  t 
fertiger  8tahlerzeugnisse.  Der  Rohgewinn  stellt  sich 
auf  3  972  967  Jt,  woran  die  Burbacher  Hütte  und  die 
Bergwerke  mit  3  776  451  Jt,  die  beiden  Hochöfen  zu 


Esch  mit  184 150  Jt,  die  Koksöfen  zu  Haine-Saint- 
Pierre  mit  4129  Jt,  die  Eisenbahn  von  Esch  nach 
,  Rodingen  mit  2618  Jt  beteiligt  waren,  während  ticb 
:  der  Saldo  aus  dem  vorigen  Geschäftsjahr  auf  5619  J 
stellt  Von  dem  Rohgewinn  verbleiben  nach  1166 775  .# 
Abschreibungen  und  einigen  anderen  Abzögen  ein 
Reingewinn  von  2  733  317  Hieraus  wurde  nach 
Abzug  der  statutarischen  Tantiemen  eine  Dividend« 
von  30°/»  auf  ein  Kapital  von  4800000  *M  mit  1 440000  J 
ausgeschüttet,  ferner  der  Betrag  von  1 000000  Jt  einem 
Reservefonds  überwiesen  und  44  547  M  auf  neue  Rfh- 
nung  vorgetragen, 

Maschinenbau-Gesellschaft  Karlsruhe  in 
Karlsruhe  (Baden). 

Im   Geschäftsjahr   1908,04*  ist  gegen  das'  Vor- 
jahr die  Gesamtproduktion  von  2  149  441,68  Jt  auf 
1  632  922,26  Jt  und  der  Überschuß  von  838041,97  Jt 
auf  284  040,83  Jt  zurückgegangen.    An  dem  Überschoß 
von  284040,33  Jt  kommen  12  989,22  .#  für  verschieden« 
Ausgaben  in  Abzug,  so  daß  einschließlich  des  Saldo- 
vortrags aus  dem  Vorjahr  386  278,72  «.#  zur  Vexfuganf 
stehen,  die  nach  Abzug  der  Tantiemen  «ur  Verteilrag 
einer  Dividende  von  12"  §•/•  mit  218  760  Jt  benutzt 
werden,   während   der  Vortrag  auf  neue  Rechnung 
84  262,71  Jt  beträgt.   Von  einer  besonderen  Absearei- 
]  bung  für  Abnutzung  ist  Abstand  genommen  worden, 
j  weil  die  «um  Geschäftsbetrieb  der  Gesellschaft  erforder- 
I  liehen  Anlagen   und  sonstigen  Gegenstände  bereits 
i  auf  einen  außerordentlich  niedrigen  Satz  abgeschrieben 
1  wurden. 


Vereins  -  Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 


Der  Verein  der  Industriellen  des  Re- 
gierungsbezirks Köln  hält  am  Montag  den  19.  d.  M„ 
abends  7'/i  Uhr,  im  Zivilkasino  eine  Sitzung  ab,  in 
der  Geh.  Oberbaurat  Dorner  von  der  Königlichen 
Eisenbahndirektion  Köln  einen  Vortrag  über  daa 
Thema:  „Amerikanische  Eisenbahnverhältnisse,  ins- 
besondere die  großen  Güterwagen  im  Vergleich  mit 
den  entsprechenden  deutschen  Verhältnissen  und  Be- 
strebungen", halten  wird.  Unsere  Mitglieder  sind 
bei  diesem  Vortrag  als  Gäste  willkommen.  An 
die  Versammlung  schließt  sich  ein  einfaches  Abend- 
essen an.  zn  dem  Voranmeldungen  bis  zum  17.  Dezember 
abenda  an  die  Geschäftsstelle  des  obengenannten  Vereine 
erbeten  werden.   

Aeuderuagen  Im  Mitglleder-Terselchnls. 

Bttk,  Carl,  Zentral-Inspektor,  Resicza,  Ungarn. 
fkmbs,  F.,  Ingenieur,  Direktorder  Ungarischen  Heeres- 

ansrüstungsfabrik  Akt.-Ges ,  Pozsony,  Ungarn. 
Eyurmonn,  Peter,  Consulting  Engineer  and 

Beloit-Wisconsin,  U.  St  A. 
von  G roddeck,  C,  Elektroingenieur  des  Dampfkessel- 

Überwachungs- Vereins  der  Zechen  im  Oberhergamts- 

bezirk  Dortmund,  Essen,  Brunnenstr.  68'- 
Oroove,  Theod.,  Ingenieur,  Köln,  Blanbach  26. 
GutfUr,    Heinrich,    Betriebsingenieur,  Differdingen, 

Luieinburg. 


GQthing,  »'..•.Ingenieur  der  Finna  Fried.  Krnpp.  'Akt- 

Ges.,  Essen,  Sachsenstr.  11. 
Baase,  Carl,  Dipl.- Ingenieur,  ßeuthen  O.-S«  Kaiser- 

straße  6. 

Hallwache,  Fl.,  Hütteningenieur,  Hayingen,  Lothringen, 

Brunnenstraße  22. 
Heck,  C,  Direktor  der  Diedenhofener  Zementwerke 

G.  m.  b.  H.,  Diedenhofen  i.  Lothr. 
Heucken,  Conrad,  Teilhaber  der  Firma  Gebr.  Hencken 

&  Cie.,  Metallwarenfabrik,  Aachen,  Kaiser»!!*«  92. 
Indenkempen,  Stahlwerkschef  des  Lothringer  Hütten- 
vereins Anmetz-Friede,  Knenttingen  in  Lothr. 
Klinkhammer,  Aloye,  Werksleiter  der  Kupfer-  and 

Messiugwerke  von  G.  Chaudoir  &  Cie.,  Budapest  VII, 

Varoaligeti  fanor  vi  Ha  45. 
Köhler,    Wilhelm,  Eisenwerksdirektor,  Donawits  bei 

Leoben,  Steiermark. 
Mukai,  T.,  Dr.ing.,  Seitetajo,  Yawatamachi,  Chikassn, 

Japan. 

Prhreon,  A.   Ingenieur,  Stockholm,  Zontralpalsjt. 
Fischöl ka,  L.,  Direktor  dea  Eisenwerks  Kladno,  Kladno. 
Böhmen. 

Valentin,  Wilhelm,  Mitinhaber  der  Finna  H.  Roeea- 
thal,  Berlin  SW.  47,  Großbeerenstr.  77. 

Werckmeieter,  J.  C,  Ingenieur,  c/o.  The  Hook  &Ford 
Contracting  Cie.,  216  North  Liberty  8treet,  Balti- 
more Md.,  U.  St  A. 

Wölfl,  Paul,  Dr.  ing.,  Betriebsingenieur  der  Eisen- 
gießerei der  Firma  Fried.  Kropp  Akt-Ges.,  Gar- 
maniewerft,  Kiel-Gaarden. 

Verstorben: 
Geister,  A.,  Zivilingenieur,  Düsseldorf. 
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J.  Poblig,  Akt  Ges  COln 

Maschinenfabrik:   CÖLN -ZOLLSTOCK 
Fabrik  für  Eisenkonstruktionen:  BRÜHL  bei  CÖLN 

Abt.:  Amerikanische  Verladeeinrichtungen. 


2  Elevatoren  in  Verbindung  mit  automatischen  Bahnen, 

ausjroführt  für  dt-n  Schalker  Gruben-  und  Hüttenverein,  Abth.  Duisburg. 

Hllllt  S   KI^VtltOFOll  ZUm  Ent,ade"  Vüü  Ml^«  »!-r'iteru  aus  Schiffen 

 „  .  oder  Kisenbahnwatjrgons. 

Hunt's  automatische  Bahnen  !um  ,TrÄ" H,,ort  auf  Knt 

 .   fernungen  bis  250  Meter. 

Himt's  Verladebrücken  für  Vert,ka|-  ,ud  Horizontait™. 

•  .   port  ron  (Stück-  und  Maasengfitern. 

HlUlt^S    ConVeVOr      lfüiversal-»«cherwerk    für   Vertikal-  and 

  J       *  Horizontaltransport. 

GiclltaufzU'^e   mit    vol,kominen    automatischer    Besekickug  der 

100  Anlagen  in  IVnropa  ausgeführt,.  17Wm 
Projekte  und  Kostenanschläge  kostenfrei.  _  Man  verlange  Speziai-  Kataloge 

Jibt.»  Otto  scbc  Drahtseilbahnen  ä; 


*^"»^T'wXti£°£L°i  ?'  i*H'J?* ^""tcUht  Nr.  «.  Doppel-ZclLMChüfr  Mr 

d  v*.  t>...^^/S »w»u^e  uo|>pei-/,eiienscbalter  für  Hand-  und  motorischen  Betrieb. 

Aachen.  Garbe,  Lahmeyer  St  Co.,  A.-G.,  Dynamos,  Motor- 


Prospi 

Prospekt:  Iron  and  Coal  Trades  Review,  London! 
Proip«*!:  Lfltticher  Welt-  und  Internationale  Ausstellung  im  Jahre  1906. 


Mr.  24. 


1 


Rheinische  Dampfkessel-  und  Maschinenfabrik 

BÜTTNER  G.m.b.H.,  UERDINGEN  a.  Rh. 

empfiehlt 

Dampfkessel  tiier  Systeme.    Überhitzer,  Wasserreiniger. 

TrOCkenapparate  jeder  Art,  besonders  für  landwirtschaftliche  Erzeugnisse  u.  Ziegel. 


Flammrohr- 
Wellrohrkessel. 


Blecharbeiten 

aller  Art. 


Wasserenteisenungs- 
Apparate. 

Rauchschwache 

Feuerungen. 


Büttners  Patent -Schnellumlaufkessel,  tSS^JLSS. 

Die  Vorteile  des  Grofswasserraumkessels  mit  denen  des  Wasserrohrkessels  vereinigt: 

Büttners  Patent -Grofswasserraumkessel.  8m 


r  niuie .  et1 


CfaUad.trt««  40/41. 


i       Jl  J» 


l>UreaU  .     Ktlm  Wllhelmitr.  »1. 


ARTHUR  KOPPEL 

Berlin.        Bochum.  Düsseldorf. 
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Wagen-  und  Weichen  -Bauanstalten  zu  Bochum  und  Camen  i.  >V. 
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..STAHL  UND  EI8EN." 


16.  DMMntxr  I0O4. 


Altft  für 

mit  beschränkter  Haltung 

zu  BOCHUM 

Stahl-,  Walz-  und  Hammer-Werke 


liefert: 

Rohblöcke  und  Brammen,  \  in  Bessemer-  und  Siemens -Martin -Stahl 

Knüppel  und'  Platinen       /     und  in  allen  Härtegraden. 

Schmiedestücke  für  Lokomotiv-,  Schiffs-  und  Maschinenbau, 
roh  und  fertig  bearbeitet. 

Eisenbahn-,  Strafsenbahn-  und  Grubenschienen, 
Schwellen,  Laschen  und  Unterlagsplatten. 

Stabstahl  aller  Art   für   die   verschiedensten  Ver- 
wendungszwecke. * 

Spezialität:  Rillenschienen  für  Straßenbahnen, 
nach  besonderem  patentierten  Verfahren  hergestellt. 

Zahlreiche  Referenzen  Uber  ausgeführte  Lieferungen  stehen  zur  Verfügung.  8647 


Vereinigte  Schmirgel-  und  £  i+hlültlitjllf  ^Rtttb 

Mascliiiien-Fabriken  Act-Gcs.  Adre886:  ^VPlIIirgCllaDrlK 

Bannover  Samholz. 


vormals 

S.  Oppenheim  ft  Co.  und  Schlesinger  &  Co 


Abteilung-  III: 

Komplette  moderne 

Formmasch  inen  Anl  agen 

und 

Giefserei- Einrichtungen 

auf  Qrund  langjähriger  Erfahrungen. 

Bedeutende  Vorteile 

durch  Anwendung  unseres 

neuen  Kern-Hers tellungs -Verfahrens. 


II  \  draullache  Formmaschlne  Modell  I  M 

für  17WX17W  mm  K««t<>ngröB«. 


Ständige  Ausstellung 

von  Schieil-  u.  Fräsmaschinen,  »owle  einer  kompl. 

modernen  Formmaschlnaa-Anlag«  In  Betrieb: 

HsogoTer-  Hnlnholi. 
»UMMHdorf,  Unt  Adolfotr.  63 -S». 
Parin,  8,  Huulemrd  Richard-Laooir. 
»JtHc      London  K.  C.  10- II  Via,  »»..  ClerkM>w»ll. 
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16. 


1904. 


„STAHL  UND  EISEN." 


Nr.  84. 


Gebr.  Körting  AktiengmllsehaftAtS? 

liefert: 

Gr  asmotoren 

ron  '/«  bis  9000  Pferdestärken  aufwärts,  für  Leuchtga»,  Generatorgas, 
Kraftgas,  Wassergas,  Koksofengas,  Hochofengas,  Braunkohlengas. 

Petroleum-,  Benzin-,  Benzol-  und  Spiritus- Motoren. 

Geringster  Brennstoffverbrauch, 

daher  die  höchste  bis  jetzt  erreichte  wirtschaftlichste  Aus- 
nützung der  aufgewandten  Brennstoffe. 

Einfachste  Wartung.  —  übersichtliche  Konstruktion. 


Kraftgasanlagen 

(Druck-  und  Sauggasanlagen) 

zWBetriebe  mit  Ant hraclt,  Hüttenkoks. 
Gaskoks  und  Braunkohlen 

fflr  Motor-,  Koch  ,  Heiz-,  GlOh-  u.  Sengzweeke. 

Betriebsanlaien  and  Pumpwerke 

für  Wasserrersorgnngs-  und 

Entwässerung«  -  Anlagen 

mit  Leuchtgas-,  Kraftgas-,  Benzin-, 
Petroleum-  u.  Spiritus -Betrieb. 


KVrting's  Sausg*  asanlag-e. 


7-57d 


Maschinenbau  -Anstalt 

„HUMBOLDT 


44 


Gegründet  1856. 


Qegrflndet  1856. 


Kalk  bei  Köln 

baut  ole  Spezialität i 

Zerkleinerungsmaschinen 

jecloi*  Art,  i  nsbesoiulere 

Steinbrecher,  Walzwerke,  Pochwerke,  Glockenmuhlen,  Desintegratoren 
und  Kaisennühlen,  Kollergänge  n.  Mahlgänge,  Kugel-  u.  Griesmühlen. 
Dolomitstein-,  Chamotte-  und  Tonwarenfabriken. 

Hydraul.  Pressen  mit  Prefspumpwerken  u.  Akkumulatoren. 

ScMackenmühlen,  Schlackensteinfabriken,  Verladeeinrichtungen. 
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Gesellschaft  für  Stahl-lndnstrie.  Bochum  2 
Gewerkschaft  Dorn,  Herne  i.  W.  .  .  .  94 
GiseTius.  Bogdan.  Berlin.  Lith.  Anstalt  108 
Goetze,  Friedrieh.  Burseheid  bei  Köln  9« 
Gfihmann  A-  Einhorn, tt.  m  b.  H,  Dresden  6 
Gontermann,  Gustav,  Siegbütte  (Weetf.)  57 

Grille,  Arthur,  Düsseldorf  105 

Grüniweig  4k  Hartmann,  G.  m.  b.  H, 

Ludwigahafan  a.  Rh.  1  f»l 

Gruson.  Otto.  4k  Co.,  Magdeburg-Buckau  104 
Goldenstem  ek  Co,  Frankfurt  a. M.  .  Hi 
Güldaer-Motoran  Gesellschaft  ra.  b.  H  , 

München  -  Giesing   8* 

Gutehoffnongshütle,  Oberhausen,  Bsrgb  ■ 

ond  Hoehofeanrndukt*  .  .  .  .  14  0.  16 
Gutmaao,  Alfred,  Ottensen  -  Hamburg  98 
Hagener  öufssUhl- Werke,  Hageo  i.  «V.  62 

Haniel  *  Laar.  Düsseldorf  17 

Hannoversche  Mnschinenbau-A  -G.  Tonn. 

Georg  Egestorf!,  Linden  vor  Hannover  42 
Hart  gufftwerk  u.Masehlnenfabr.Torm.K.H. 

Kühne  k  Co,  A.-G,  Dresden  -Löbtau  9t 
Hasenelever,  C  W.  -Söhne,  Düsssldorf  9 
Heck  ei,  Georg,  St  Johann  -  Saarbrücken  70 
HeintxmannADreyer.BochumerEisenhütteS» 
Hendrickx,  F,  Yurjeweki  -  Sawod  (S.-R.)  101 

Hering.  A,  Nürnberg  26 

Himmelabaeh.  Gebr.,  Freiburg  i  B.  108 
4k  Roglar.  Wien  xV^  .  y 

Hommel,  H,  Mainx   80 

Hörder  Bergw.-  u.  Hütten- Verein,  Hörde  25 
Howaldtawerke.  Kiel,  Metallpackung  81,  l<)8 
Irle.  Herrn,  Deux  b.  Siegen.Walxengier*  63 
J eka'.ennoslawer Maschinenbau- Akt.  <ie»  67 
Jang.t!rnst,lnb,C.SiebertKircbens,dA  92 
l On k  e ra th  er  Gewerkschaft) Ünkerath.Eifr  I  79 
Kaerlieher  Thonwerka,   Akt- Ges., 

Kasrlieh,  Post  Mühlheim,  Rex. Coblenn  N 
Kalker  Werkxeugmasch.-Fabnk  Brauer, 

Schumacher  4k  Co..  Akt-Ges,  Kalk  .  41 
Kemper,  Gebr.  Olpe  i.W,Hochofenformefl  102 
Kennedy.  Julian,  Sehlin  *  Co,  London  99 
Klingelhfiffer,  Carl,  GreTanhroieh  ...  40 
Kölner  Eisenwerk,  Brühl  b.  KSIo  101 
Koppel,  Arthur.  Berlin  N.W.  1  ....  1 
KBrting, Gebr.,  A.-G ,  KOrtingsdorf  b. Hann.  8 
Krause,Max  Arth.. Berlin-Chnrlutteuburg  18 
Krigar  4k  IhMen,  Hannover  .  .  9  u.  9« 
Krupp,  Fried  ,  Aktiengesellechaft,  Gruson- 

werk,  Magdeburg- Buckau  .....  10 

Kunheim  4k  <  o  .  Berlin  NW  74 

Laeia,  Eduard.  4k  Co,  Trisr  48 

Um.  Heinrich,  Mannheim  91 

LeinTeber,  A,  4k  Co,  G.  m.  b.  H  .,  Gleiaritt  «8 
Landers  4k  Co, Rotterdam, Spadlt  Dmachl.  3 
Lothringer  Walxengierserel ,  Akt -Gas, 

Buoendorf,  Lothringen  81 

Lflrmann,  Fritx  W .  Ing,  Berlin  llmsehl  4 
Magnssit-lndustris  Akt. -Gen,  Budspeat  66 
Mangan-S)-ndikat  G.  ra.  b.  11  ,  Bariin  W.  6ü 
Manneamann,  A,  Rsmschsid  ....  85 
Märki.iche  Maachmenbau-AnsUH,  Wetter  60 
Martin.  Th,  Koalow,  StaL  Laband  O.-S  76 
Maachinenbau-Anatalt  Humboldt  Kalk  8 
Maschinenfabrik  .Deutschland*.  Dortm 


ond  Armatur-Fabrik,  vormals 
Klein.  Schani  Im  4k  Kecker.  Frankanthal  0 
Masch.-u.  Dampfkeeselfabr^G  uilleanme- 

Werke*,  G.  m.  b.  H,  Neustadt  a.  d.H  38 
Mayer  A-  Schmidt  Offanbacb  a.  M.  70 
Meguin,  Frans,  4k  Co.,  Dillingen  -  Saar  .  88 
Menck  4k  Hambrock.  Altona-Hamburg  .  8« 
Mnuseer,  Hermann.  Berlin,  Buchbandl  106 
Meyer.  H,  4k  Co,  Düsseldorf  98  u.  102 
Morgan  (Instruction  Co,  Worcester,  M  \»9 
Müller.  W-  H,  4k  Co,  Rotterdam  etc.  77 
Naaher,  J.  E,  Chemnitx.  Pumpenfabrik  7i 
Nohl  k  Co,  K61n  a.  Rh,  Gallschs  Ketten  80 
ObersehL  Keeeelwerke,  B  Meyer,  Gleiwitx  82 
Oeking  4k  Co.,  DOsseldorf,  Gufa^tahlwerk  61 
Oertgen  *  Schulte,  G.  m  b  H,  Duisburg  86 
Oanabrücksr  Maschinenf ,  R,  Lindemann  72 
Otto,  Dr.  C  *  Co,  Dahlhausen  a.  d.  Hubi  88 
i  &  Co,  A  -G.  f.  Walxengufs,  Siegen  53 
le  Cbamotte-  und  Tboowerke. 
Akt-Gas,  Eisanberg  (Rheinpfalz) .  .  68 
Pfeiffer,  «ehr,  Kaiserslautern  .    .  42 

Phönix,  Akl  -Gr-  i   Bergbau  u.  Hütten 

betrieb  Laar  b.  Huhrort  19 

Phönix -Stahlwerke  Job.  E.  Bleck  mann, 


Pi«dboeof,  Jacques,  G.  m  b.  H ,  Aachen, 

Dft«eslftorf  ond  JupUU  (Helgiewl  90 
Pivdhoeuf,  J.  P  .  4k  Co .  Düs,eM..r  T-Etler  <! 
Poettar  4k  I«,  Akt  -O  -s.,  Dortmund  .  .  u 
Pnhlig.  4,  Köln,  Unüitaetlbalinen  Unuchi  t 

Pollitzer  k  Wanheim.  Wien  M 

Preufs  Beamten -Vsrein ,  Hannover  .  Ulf. 
Pnmpen-  und  Geblaee-Werk  C.  H.  Jasgsr. 

I^ipzig-Plagwitz.  J»ceer  GehllUe  . 
Regina- Po^enlampenfahrik,  Kölo-Sülx  Ic4 
Heicbwald,  August.  London  K.  (1  uaj 

Nawcaatle-on-Tyne,  Import  u.  Export  .  84 
Remy,  H  ein  r.Jtagen.Gufaatahlfabr.  Uanehl.  4 
R  hainische  Chamotte-  u.  Dtnee-Werke,  .' 

AkL-Gea,  Köln  a  Rh.  73 

Rhein.  Dampfkessel-  n.  Mavcbinenfabrik 

Büttner  U  m.  b.  H,  Dardiugea  a.  Rh.  I 
RheinUch-Westf.  Kalkwerke,  Dorr.«*  .  78 
H  Itter.  W,  Altona.  Maschinenfabrik  .  7t 
Rombaeher  Hatten  werke,  Hombach,  Lot  hr  /- 
RQtgerswerke- Aetiengeselü«h,  Barlin  M 
Sachsenwerk,  Niederaediiti-Draadan  .  49 
Slehsische  Maschinenfabrik  vorm.  Hieb. 
Hartmann,  Akt-Ges,  Chemnitz  .  .  II 

Sack,  H,  Düsseldorf  - Rath  9t 

Sandviksn»  Jernrsrks  Aktiebolag, 

Saodviken.  Schweden  .  ...  .Hl 
Sauerstoff-Fabrik  Berlin,  G_m  b.H, Berlin  Iii 
Scbarmann,  Wilh,  Hhcy.1t  (Rheinpt.)  19t 
Scheidhauer  Ar  Gielsing.  Duisburg  .  .  24 
Schiefe,  Ernst,  Dus»eldorf,Werkxeugmas<h  4S 
Schmidt  Paul,  4k  D&sgrax,  Hannover  15 
Schüchterroann  k  Krem  er,  Dortm.  4811.M 
Schnlze  Velliogbausan.  Ew,  Düsaaldorf  »1 

Schwieder.  O,  Dresden- N  108 

Senseenbranner.CDüsseldorf-Obercasssi  14 
Siegener  Muchinenbau-AJl^-GeselkKhaft 

vorm.  A  *  II.  OeehsihloseT,  Siegen  .  6t 
Siegeo-Lothrmger  Werke,  Tonn  H.  Fölxer 

Söhne,  Siegen   U 

Siegen-SülingerGuf»st^l-Aktiao-Vsreiii. 

Solingen.  Gurestahllabrik  etc.  .  .  U 
Sieg- Ph «in weh«  HOtUn-Aktiengeselisch, 

Friedrich  -Wilhsltash  Otts  a.  d.  Sieg .  .  U 
Söding,  J.  C  4k  Halbach,  Hagen  L  VVMtf.  t 
Soest  Louis,  4k  Co,  Rsisholx  b.Daseeldorf  5t 
Speyerer,  C.  T,  4k  Co,  Berlin  .  .  .  1« 
Spitz  4k  Co,  Berlin,  Teclin.  Arb.-Bar.  1H' 
SUhler,  Heinr,  Weidenau  u.  Niaderjeult  M 
Stablecbmidt,  Eberhard,  Creutthal  1  W.  lfd 
Slahlsehmidt,  Justus,  Crsuxthsi  i.  W.  W 
Stahlwerke  Rieh.  Lindenberg  Sühne, 

G.  m.  b.  H,  Remscheid  Hasten  .  .  .  41 
Stahlwerk  Krieger,  AkL-Ges..  Düsseldorf !«» 
SleinmOller,  L. 4k  C,Gummershach(Rhpr.)  ^ 
Stuckenholx,  Ludwig,  Wettar  a.  d.  Ruhr  11 
Sulxsr, Gebr,Wintsrthnr o.Ludwigshafeo 
Suse  wind,  Eduard,  4k  Co,  Sayn  .  .  9t 
Ternitier  Stahl-  nnd  Eiaenwsrks  tob 

*  Co,  Wien  I  » 

Iii 

Thofehrn,  Albart  Hannover  .  .1<B 

Thoowerk  Biebrich,  Biebrich  a.  Rh.  90 
Thörner,  Dr.  Wilh,  Chemiker.  Oenahrtlrk  » 
Topf,  J.  A  4k  Sohne,  Erlart  ....■> 
Union,  Akt.-Gee.  für  Bergbau,  Eisen-  a. 

SUbi-lnduatris,  Dortmund  <* 

Veithardt  k  Halt  Ltd.,  London  E.C  7* 
Veilscher  Magoesitwerke,  Akt-Uee , 

Vaitaeb,  Steiermark  t3 

Vereinigte   Chamottelabrikan  vorr»«i< 

C  Kulmtz,  G.  m.  b  H  .  Saarau  ...  61 
Vereinigte  Könige- und  UurahQtta,  AkL- 
Gea.  f  Bergbau  u.  Hottenbetrieb,  Bcrlir  «I 
Verein. Scbmirgel-u. Maschinen  Fahrn  er. 

Aet.-Gea,  Hannovar-Hainholx  ...  2 
Vogel  4k  Sehemmann.  Kabel  b.Hagen  i  W  t* 
Voitb,  J.  M ,  Haidenbaim  a.  Brz,  Wttbg.  II 
Wagner  4c  Co..  Dortmund,  Werkxeox- 

matchinenrabrik  ' 

Walxengiarserai  vorm.  Kol  ch  k  Cir, 

Aktien-Gesellschaft,  Siegen  i  Westf.  I* 
Wegelin  4k  Hübnar,  A.-G.  Halle  a.  S.  6» 
Weigelia,  C,  Göthen  (Anhalt)  . 
Weismüller,Gebr,rVankXa.M,-Bockenh.  1« 
Wentböhm.  Qu  lin-  und  Chamottswerke, 

Oberbru  bsi  Pilsen  45 

Westdeutsche  SteinseQg-,  Chamotte-  ond 

Dmaawarka,  Ii.  m,  b.  H,  Euskirchen  .  M 
Westfalieche  Draht-Indnatrie.  Hamm  t  W  t> 
WeeU  Metallwerka,  Goarck  e*  Co,  Arm  es  1« 
Wikschtrfim  4k  Bayer,  Düsseldorf  .  44 
WilhelrashnttsA.-t),Wsldeiiburgi  Schi.  14 
Willmann,  E,  Dortmund,  Dampfkessel  "4 
Witkowitzsr  Bergbeo-  und  Eiaenbatl  b- 

geworkschatt.  WiUowiU  (Mahren)  tJ 
'/-.bei,  Noubart  4>  Co,  Schmalkalden  5t 
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Göhmann  &  Einhorn,  c.  m.  b.  h„  Dresden  und  Dortmund 

Spezialfabriken  für  gesundheitstechnische  Anlagen  und  Apparate 


liefern  nach  eigenen  Systemen  und  Patenten: 


Eigene  Beamte  In  fast  allen  gröfseren  Städten  und  Indnetriebeiirken. 
Feinste  Referenzen  Ton  staatlichen  Behörden,  Be rg-werks-  nnd  Hflttendirektionen. 
Ueber  1300  Anlagen  ausgeführt.  —  Lieferanten  fflr  die  kaiserliche  Marine, 
den  preußischen  and  sachsischen  Berg-  und  MltltArflsku*. 
— —  «ioldeae  Medaille  DUnaeldorr  lOOtt.    770: 


I.  Kompl.  Öffentliche 
Badeanstalten. 

II.  Brausebäder  und 
Wascheinrichtungen 

fflr  industrielle  Werk*. 
Schulen,  Kasernen 
u.  Bj  w. 

III.  Zentral- 
heizungen in  Ver- 
bindung mit 
Luftbefeuchtungs- 
und  Ventilationi- 
anlagen. 

IV.  Dampfkoch-  und 
Dampfwasch- 
anlagen 

Ar  Kasernen,  Menagen, 

Arbeiterkolonien. 

V.  Desinfektions- 
anlagen und 

Einrichtungen  kompl. 
Krankenhäuser. 

VI.  Abortanlagen 
■nd  Flkalienkllr- 

einrichtungen. 
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Hochdruch-Zentpifugalpumpen 

für  alle  Zwecke  und  Leistungen. 


Höchster 
Nutzeffekt. 


Weitgehendste 
Garantien. 


Moderne  saubere  Ausführung. 
Maschinen-  und  Armatur-Fabrik 

vorm.  KLEIN,  SCHANZLIN  &  BECKER 

8276a  Frankenthal  (Rheinpfalz). 


Heinr.  Eckardt ,  ziv.-mg. 


in  BERLIN  N.W.  23,  Bachstr.  12' 

StadtbahnsUtlon  Tiergarten 
früher  in  Dortmund 

baute  in  25  Jahren  ca.   150  Martin-  und  Tiegelstahl -Oefen 

(Torher  6  Jahr«  Betriebs- Ingeniear  eines  bedeutenden  Stahlwerk«) 

basische  und  sauere  Siemens -Martinöfen  ai> 

ausschließliche  Spezialität. 

In  den  letzten  Jahren  n.  A.  für  folgende  Werket 


Rasselsteiner  Eisenwerke  bei  Neuwied  a.  Rh.,  2  Oefen 

I  11000  Kilo. 
Bochumer  Verein  in  Bochum,  5  Oefen  4  18OO0  Kilo. 
HOitener  Gewerkschaft  in  Neheim -Hotten,  2  Oefen 

ä  15  000  Kilo. 
Lamlnato|o  dl  Malavedo  in  Rogoredo  (Italien),  2  Oefen 

.  15000  kuo       stahlfaQonguTs- Anlagen. 


Socleta  Slderurglca  dl  Savona  (Italien),  Oefen  ron 
25000  Kilo. 

Boleslav  von  Kottkowjkl  in  Bodzechow  bei  Ostrewlece 

(Ruit.  Polen). 
Ottrowlecer  Hochöfen   und  Werde    in  Ottrewiece 

(Run.  Polen),  Generatoren. 


KOnigl.  GeschOtzglelseroi  in  Spandau,  6  Martinofen 

a  8000  Kilo. 
Königl .  bayer. GeachOtzgi eitere!  in  Ingolstadt, 2  Martin- 

Ofen  a  8000  Kilo. 
Kömgl.  Hüttenamt  in  Glelwttz,    \   Oefen  von  1500 

„  „        „  Malapano,  I    bis  2500  Kilo. 

Ign.  Storek  in  Brünn.  2  Oefen  von  1500  u.  8500  Kilo. 
Fitcher'ache  Weicheisen-  und  Stahlglefterol  in  Traisen 

(Nieder-Oatterreich),  2  Oefen. 


Howaldtswerko  in  Kiel. 

Gebr  Bauerertz  in  Hiszkow  [Run.  Palen),  2  Oefen 

von  1000  u.  4000  Kilo. 
John  Greavos  k  Co.  in  Berdlansk  iSOd-Rusilandi  am 

Asow'echen  Heere. 
Oberhausener  Stahlgießerei  in  Oberhausen  (Rheial.). 
Fahrondellar  Httte  in  Bochen. 
C.  Qroftmann  in  Wald  (Rhelnl.). 
Rud.  Bicher  in  Raudnltz  (Böhmen). 


Königl  GetehDtzgielterei  in  Spandau,  2  Oefen  von 

je  60—70  Tiegeln. 
Königl.  ungar.  Elten*  und  Stahlwerks  in  Dlösgyör,  2—8 

Oefen  von  je  60—70  Tiegeln. 


Tiegel  stahl -Anlagen. 


Rieh.    Llndonberg    Söhne    in    Remscheid -  Hastea, 

18—27  Tiegel. 
Berf.  Stahl-,  Walz-  und  Hammerwerke  in  Remscheld- 

Hasten.  18-27  Tiegel  7787 
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Balcke,  Teilering  &  Co. 


A.  Köhrenwalzwerk. 

Siederöhren  zu  den  Terschiedensten  Zwecken.  Gasröhren,  Wasserleitungsröhren,  Heizungs- 
röhren, Hochdruckröhren.  Flanschenröhren  mit  den  verschiedensten  Verbindungen,  für 
jeden  Druck  geeignet.  Bohrröhren  mit  allen  gebräuchlichen  Verbindungen.  Rohrmasten 
für  elektrische  Strafsenbahnen  und  Lichtmasten. 

B.  Abteilung  für  Rohrschlangen. 

Rohrschlangen  in  allen  Formen  und  Dimensionen  für  Eismaschinen,  Überhitzer- Anlagen, 
Hetzungen  u.  s.  w. 

C.  Abteilung  für  Blechschweifsarbeiten.  7750 

6eschweiflte  Röhren  über  805  mm  Durchmesser  bis  zu  den  gröfsten  Weiten  mit  Wandstärken 
bis  zu  40  mm  und  mehr  und  in  Langen  bis  zu  15  m  und  mehr.  Bohrröhren  mit  allen 
Verbindungen  bis  zu  den  gröfsten  Dimensionen.  Dampfsammler.  Komplette  Rohrleitungen 
mit  geschweitsten  Krümmern  und  Teestücken,  Wasserabscheidern  u.  s.  w.    Prefscy linder  für 

hydraulische  Anlagen.  Windkessel,  Gasbehälter,  Cellulosekocher,  Säurekessel,  Retorten, 

Schmelztiegel,   Glühtöpfe   für   Drahtwalzwerke,    Zinkschmelzpfannen   für  Verzinkereien, 

Feuerbüchsen,  Wasserkammern  für  Röhrenkesscl.  Galloway-Rohre,  Kesselstutzon,  Schiffs-, 
Flaggen-,  Gefeohts- Matten,  Raaen,  Sohiffsausleger  u.  i.  w.,  alles  ganz  geschweilst. 
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Dortmunder  Werkzeugmaschinen -Fabrik 

Wagner  &  Co,  Dortmund. 

Spezialitat:  Schwere  UJerkzeugmascninen. 

Düsseldorfer  Ausstellung  1902: 

Goldene  Medaille. 


Silberne  Staatsmedaille. 


■ 


Schwere  Hobelmaschine 

mit  elektrischem  Antriebe,  4  Supporten,  13  m  Hobellänge,  4  m  Hobelbreite, 

20  m  Bettlänge. 
QexamigruHcht  ca.  155  OOO  kg.  8384' 


Deutsche  Elektrizitäts -Werke  zu  Aachen 

—  Garbe,  Lahmeyer  &  Co.  —  Aktiengesellschaft. 


-=  Spezialausführungen 


von 


Dynamos,  Motoren, 
Transformatoren 

für  Bergwerks-  &  Hüttenbetriebe, 
»406  Walzwerke. 

Prospekte,  Besuch  von  Spezialingenieuren 
und  Referenzen  kostenlos. 

Telegr.-Adr.:  Dynamo.  Fernsprecher  Nr.  140.        Grubenventilator  mit  Drehstrommotor.  480  P.S..  2000  Voll 
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J.  C.  Söding  &  Halbach,  Hagen  LW. 

Werkzeug -Gussstahl -Fabrik;  Wiedeyer  Stahl-  und  Amboss- Hammerwerke. 


Meug-Gussstohl 


feinster  Qualität 


F«brik«,«h.u.  für  jeden  vorkommenden  Gebrauch.  F.b„j»„*cw 

Schnelldrehstahl  von  hervorragender  Beschaffenheit.    Spezialstahl  zum  Bearbeiten  vun  ausser- 
gewöhnlich  hartem  Material.    Magnetstahl,  Bergbohrstahl,  Raffinir-  und  Schweissstahl. 
Stahl  auf  Eisen  geschweisst.   Scherenmesser,  roh  geschmiedet  oder  schnittfertig.  - 

Bohrmeissel  für  Tiefbohrungen.  sonö« 

Hämmer  und  Werkzeuge  ft'ir  Schmiederei,  Schlosserei,  Schiffbau,  Steinbearbeitung  u.  Bergbau. 


CW.Hasenclever  Sohne 
^■DÜSSELDORF,  m 


_  ...»  . 

jjR>li  1 


L  i  J 


Hul'eneii-rresst- 


Special 


«i,  ^ 


*nia$cbmcn 

für  die  Herst«  llung  von 

Schrauben,  Wunern,  nieten, 
T$olator$tützen, 
Hufeisen,  Bufstollen, 
fiufnägeln  und 
ähnlichem  Kleinciscnzeug. 


7997 


Rrigar  $f  Tb$$en,  Bannover 

SpczialTabrik  rar  Kupolofen 
f>ocbdruck-Geblä$e  »naGiesserci-JIpparate 

Zerlegbare  HlCilt » Kupolöfen ,  D.R.ö.m. 
fir  Cempergfessereieii,  Quaiitätsquss,  sowie  ihm  Reduzieren  con 

Blcirücksiändcn  etc. 
entrcürTe  und  ti  i  esse  rei- Anlagen  hostenfrei.  sao7 


xxrv. 
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lflalzwcrkc  für  Eisen  und  Stahl 


BlochwBlzwErhB.FanzBPplatten-RalzwepttB, 
Brob-  und  FelnblechslTaBen,  Anlagen 
für  HeiBblecbfabPibBtion. 

Schienen-,  Träger- u.Formeisen-Walzwerlie, 


Stab-eisen-,  Feineisen-,  Bandeisen-  und 
DrahtstraBen,  Luppen-,  Knüppel-  nnd 
Flatinen-flalzwEFie, 

Rohren-,  Universal-  u.  Spezial-Ralzwerhe. 


Sämtliche  Hilfsapparafo: 


Rollginge,  Warm-  und  Haltsägen,  Scheren,  Fressen  usw. 


Fried.Krupp  fl.-G.  Grusonwerh 


magdcburg= Buckau. 


8264 


Bcbweiler=Köln  Eisenwerke,  dcscllscbaft 

.T~rr=rr^T  E$cb  weiter = Pümpcben  — 

Begründet  1*30.         PdStStatiOR  tSCbVVCilcr  =  ÄUC  isoo  Arbeiter. 

Puddel-,  eisen-  u.  Stahl-Walzwerke,  Räderfabrik,  Schmiede,  €i$cnrchrcn-  u.  Kleineiscnwerk, 

Ulerkstätte  für  eisen  Konstruktionen  in  Escfcwciler-Pümpchen 
€iscnröhrcn werk  u.  Tit  Umschmiede.  Blefwalzwrk  u.  Ucrzinkcrei  in  K5ln-Ebrtnfcld. 


eiserne  Brucken 


und 


Rochbauten. 

nieten* 


Schmiedestücke 

jeder  tirösse 
aut  Sdiwcilsciscn 
und  FluUstabl. 

Schrauben. 


Röhren  und 
Uerbindungs- 
stucke, 

schwarz  und  verzinkt. 


Rohrschlangen 

Tür  Dampf -Überhitzer  und 
Kühlzwccke. 
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Limb  STUCHENHOLZ 

WETTER  A.  D.  RUHR  (Westfalen) 
baut  nach  eigenen,  patentierten  Systemen 

KRANE 

für 

Stahlwerke 
Walzwerke 
Giefsereien 
Kesselschmieden 
Werkstätten 
Schiffswerften 
Häfen 

Eisenbahnen 
Fabrikhöfe 
Steinbrüche 
etc.  etc.  etc. 

Einsetzkrane,  Beschickungsmaschinen, 
Verladevorrichtungen  und  Giefswagen. 


Düsseldorf  1902*  Goldene  Medaille  «  Silberne  Siaatsmedaille. 

Trübere  Prämilerunflen :  Wien  .  Düsseldorf  ■  Chicago. 
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Maschinenfabrik  „Deutschland",  Dortmund. 


— . 

Radtatzdrehbank  mit  patentierter  •utomat.MeilsellUhrunj)' 
von  hOchtter  Leistungsfähigkeit. 

A.  Werkzeugmaschinen. 

SpMisI  •  Konstruktionen  bis  zu  den  grasten  Dimensionen,  den  Bedürfnissen  der  Neuzeit 
entsprechend,  für  Hüttenwerke,  Maschinenfabriken,  Schiffsbau,  Eisenbahnen  etc. 

B.  Hebekrane  aller  Art.  —  Windeböcke. 

C.   Weichen  jeder  Bauart  für  Normal-,  Klei  n-  und  Strafsenbahtien, 

Drehscheiben,  Schiebebühnen,  Gasbandagenfeuer,  Bremsschuhe, 

Koblenkipper  zum  direkten  Ueriaden  ins  Schiff.  sswb 


Dango  <fc  Dienenthai 

Gegründet  1865.  ^ic$£C>ll    i.  WG&tf.  GegrOndet  I86B. 


Filialen  in  Dettingen  (Lnthr.),  Witkowitz  (Mähren)  und  St.  Leger  (Belgien) 

liefern  als  Spezifität  für  HOCböfOD: 


Cowper  -  Armaturen. 

Heirswindachieber  mit  und  ohne  Wasserkühlung, 

Gehluse  aus  Eisen  und  Stahl. 
Kaltwindschieber. 

Dfisenstöcke  jeder  Konstruktion  in  Eisen- und  Stahlgufs. 
Stiehiochstopfmaschinen,  amerikan.  System. 
Kfihlka.st.en  für  Blas-  und  Schlackenformen. 
Kühlplatten  aus  Bronze  und  Eisen  für  Rastkühlung. 
Hochofen-  f  aUS  ^emstem  Elektrolytkupfer  geschmiedet, 
formen    I  *U8  ^em8'em  Elektrolytkupfer  gegossen. 
[  aus  best  geeigneter  Bronze  gegossen. 
Lürmann'sche  Schlackenformen. 

Ferner : 

Walzenlager  aus  Phosphorbronse. 

Facongu  Ts  jeder  Art  u.  in  jedem  Gewicht,  roh  u.  bearbeitet. 

Dampfkessel  •  Armaturen. 

Komplette  Uampfleltnngen.  7888 
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Preisgekrönt!  Geschützt  durch  das  D.  R.  Patent -Amt.  Preisgekrönt! 

ein  flüssiges  viscosives  Konzentriknm,  ist  die  beste,  sicherste,  schnellste, 

im  Gebrauch  billigste  Hilfe: 

Zum  Einlaufen  neuer  Maschinen,  zwecks  Herstellung  tadelloser  Friktionsspiegel. 
Zur  Beseitigung   drohender   Betriebsstörungen,    Maschinenbruch,    Feuersgefahr,  Kolbenbrummen, 
Schieberpfeifen ! 

Zur  Verhütung  des  Brandes  und  Kühlung  heifser,  überlasteter  Lager  während  des  Betriebes  I 
Zur  Vermeidung  nutzloser  Schmier-  und  Brennston>erschwendung  und  deren  Folgen! 
Spart  viel  Kraft,  Zeit,  Geld,  Kohlen,  Aerger,  Streit,  Prozesse  etc.! 
Es  genügt  ein  Zusatz  yon  5 — 15  %  zum  Oel  oder  Fett! 

Unübertrefflich  und  dringend  nötig  für  elektrische  Kraft-  und  Licht- Zentralen,  Schiffsmaschmen, 
Hauptantriebe,  Turbinen,  Walzwerke,  Berg-  und  Hüttenwerke,  Maschinenfabriken,  Lokomotiven, 
Cellul  ose-  und  Papierfnhriken,  Zuckerfabriken.  Dampfmühlen,  Spinnereien  etc. 


Der  Achsenbrand! 


rfbuTkÜhlff  Ole  Resultate,  welche  Ich  mit  dem  von  Ihnen  be- 
t    3  «oeenen  Vlhtorli-Calorlcld  erhallen,  haben  mich  voll- 

ahrcnd  des  atandlg  zufriedengestellt. 

„  .  .  .  Barndorfer  Metallwaarenfabrik. 

Berndort  (M.-Oest.).  Arthur  Krupp. 


Bei  3  stund  igen  Stromproben  an  neuen  Dynamo«: 
.  .  .  dals  wir  Ihr  Viktorla-Caloricld  bei  warm  laufenden 
Lagern  versucht  haben  und  dabei  fanden,  dals  dasselbe 
den  weiteren  Betrieb  ermöglicht. 

Charlottenburg.  gez.  Siemens  dt  Halska. 


. . .  können  wir  Ihnen  die  erfreuliche  Mitteilung  machen, 
dar»  der  Versuch  den  wir  mit  Ihrem  Viktorla-Caloricld 
an  einer  schnelllaulenden  Dynamo -Maschine  gemacht 
haben,  sehr  gut  und  zufriedenstellend  ausgefallen  ist. 
Wir  werden  In  Folge  dessen  Ihr  Viktorla-Caloricld  in 
unserem  Kundenkreis  bestens  empfahlen. 

Gleichzeitig  erbitten  wir  uns  eine  Anzahl  Ihrer 
Prospekte. 

Stettin.  Mailar  *  Oberg. 

Ingenieure,   Gericht!.  Sachverständige 
und  Taxetoren. 


Caloncld  gelangt  gebrauchsfertig  zum  Versandt!  Verdirbt  nicht! 
Gebrauchs  «Anweisung  bei  Jeder  Sendung  an  jeder  Orig.-  Flasche! 


Verpackung  und  Versandt  von  Viktoria  -  Caloricid ! 


1  Standard  Kiste  =  «0  QrlolnaHlaschon  a  25  Kilo  Inh 
Telegraph.  Bezeichnung:  |,, Stock" j 
Kleinere   Packungen  in      <_r_  ML  «fr  Vssi  Hm  Standard-Kleten 

f>»ft  Km*.  5,—  »r  KU"  n'tt"  Cami*  ab  Btrlim 


'/•Standard-Kiste  =  MOrlp.  Flaschen  a  25 Kilo  Inhalt. 
Telegraph.  Bezeichnung :  [„Original^ 


lax  Arthur  Krause, ehem. Fabrik,  Berlin-Gharlottenburg  16. |  Teiegr.-Adr.:  Reformator,  Berlin. 

Lieferant  von  Marinen,  Staatabahnen,  Grofaindustrielk-n 

Betrieben  aller  Art. 
7917  Erfinder  und  alleiniger  Fabrikant. 


Prospekte  mit  vorzüglichen  Betriebs- 
Berichten  gratis  und  franko. 
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Gutehoffnungshütte, 

Aktienverein  für  Bergbau  und  Hüttenbetrieb 


Oberhausen  2  (Rheinland),  Abteilung  Sterkrade 

fertigt  in  ihren  nachstehend  aufgeführten  Werkstätten : 
a.  Maschinenbau  -  Anstalt. 


ItampfiaiMehlaea,  besondere  fOr  Zecbeti  und  Welz- 
j. erl .-.  t'.n  Flrdormaiehlnan,  Wainrhaliungunnchinen. 
Vsntilaioran ,  Dampfpumpen ,  »chnalllautenda  Rledlar 
Sipreltpumpan  mit  direktem  Elaktromatorsnantrleb, 
Pvmnmatchlrien  für  Wasserwerk«.  GeblaismascMnan 
fBr  HockOfen  und  Stahlwerke,  tehn«lll»M<>ad«  Gablaia- 
maeoHlnen.  Patent  Slumpl.  mit  direktem  Gaamctoren 
antrieb.  Walzenxygmaachlnan  bi*  tu  den  grOietea  Ab- 
nireeungen.  Betrlebidampfmaichlnan  n*u*ater  Bauart 
io  liegender  und  atahender  Anordnung,  »ollstindl g B 
Walzwerke,  hydraullacha  and  elektrische  Hebezeug» 
and  Laufkrahn»,  Druck  und  Habepumpen,  G«ttlnga  für 
Bergwerke  und  talbittatige  Waggenkippvorrichtungen 

XWeitakt-6a»maSCt)ineil  nach  Patant  Körting. 

b.  Eisen-  und  Metallgiefserei. 

Maarhlneninra  jadar  Art  und  Grofee.  -  Als  Besonder- 
heit: BlMkftrman  (Koqulllan)  rar  Stahlwerke  und  Walzen 

r.  8tah]formgiefserei. 

«tahlfarmarnfa    fOr   Maaehinanbau,    Zahnräder  nach 

Modellen  und  auf  dar  Maschine  geformt,  Walzenstlnder. 


Elnbauatleka,  Kammwalzen,  Pelgehtute,  Pelringe, 
Schlrfietaven,  Ruder.  Schirfaichrauben,  Anker.  Brucken 
auflagar.  Prefizy lindar ,  SchmledeblBckg  bia  an  ■  l 

aWwtäht 

d.  Dampfhammerschmiede 
mit  Scbmledepresse  tod  2600  t  Druck. 

MrhzuledentHcUe  in  jadar  Form  und  GrolW,  roh,  vor» 
»earbsitet  odar  fertig  bearbeitet,  bia  40  t  GewichL 
Maichlnentelle ,  Schlffiachjen.  Kurbelwellen  ans  ainani 
Stuck  odar  lussmmsugnsetit .  Lokcmotlvtelle ,  »nkar 
Kalten  mit  und  ohn«  Steg. 

e.  Kesselschmiede. 

I>*B*pf  kennet  jedert  Art  und  UroTe«,  aliarna  Behllter. 
Kenverter,  Rohelienmiicher  n.  a.  w. 

f.  Brückenbau- Anstalt. 

Kim  nie  ü  rücken,    Werkitattibaulen  .  Laaarfctutar, 

Dtchkonttruktlontn  u.  a.  w.  —  Scharimmdock»,  Sohvlma* 
krana,  Leuchtturme  und  Schleuienlore.  —  Vollatlndlg« 
Schachtanlagan.    -     FtrdergerUtta,  Pumpengeatangt 

u.  e.  w.  77M 


Ausgeführte  gröfsere  Elsenbauwerke: 

Bracken  ober  den  Rhein,  o.  a.  bei  Düsseldorf  nnd  Bonn.  Ober  die  Weichsel,  Elba,  Weeer,  Muaal,  für  dia  (iotlhsrdbehrj ,  ftU 
Griechen  lernt.  Holland,  Bufalanil.  Rumänien,  Niedert.  Indien,  Japan,  Brasilien.  Venezuela,  Aegypten  and  Sod  -  Afrika.  — 
He«k>rflcke  ober  den  Keiner  Wilhelm-Kanal  bei  Levensau.  —  Grofee  eiaerne  Schwimmdocks  für  dia  Kaiserlichen  Werflea 
in  IWaig,  Wilhelmshaven  und  Kiel,  sowie  ftr  PriTatwarften.  —  Schwimmende  Maatenkrane  bia  »u  100  t  Tragkraft  für 
Bremen,  Ruhrurt,  Kiel  nnd  Rio  d«  Janeiro.  —  Eiserne  Schleueentore  für  Wilhelmshaven.  Rendsburg  und  Kairo.  - 
Siefaerheitstore  für  den  Dortmund  -  Erna  -  Kanal.  —  Eieemer  Leuchtturm  bei  Campen  —  Bahnhofshallen  fttr  Düsseldorf, 
Bonn.  Deutz,  Elberfeld,  for  den  Anhalter  Behnhof  in  Berlin  und  den  Hauptbahnhof  in  Frankfurt  n.  M.  —  Grofee  Speicher. 
Lagerhäuser  und  Werkalattabauten  in  Eiseafadiwert  fttr  die  eigenen  Werke,  sowie  für  Fabriken  io  Beziin,  Essen.  Dort- 
ad,  Dnassldorf,  Frankfurt  a.  kl..  Hamburg.  Brem  n,  HannoTer  u.  a.  sowie  flir  Rumänien,  Schweden,  Niedert  Indien. 
Argentinien,  Aegypten  und  Jepan.  —  Eiserne  klarktballea  fttr  Bonn  und  Düsseldorf.  —  Vollständige  Schachtanlsgea 
Aicher  Ausführung,  Fördergerüsts,  PuropengesUoge  u.  s.  w.  fttr  verschiedene  Zechen  in  Deutschland  nnd  China. 


Siam, 
ia  eiaUec 


—  In  Sterkrade  beflchlftlgrte  Beamte  nnd  Arbeiter  «000.  —  Jllhrliobe  EnseugBJiR;  00000  t.  — 
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Aktienverein  für  Bergbau  und  Hüttenbetrieb 
OBERHAUSEN  2  (Rheinland) 

liefert: 

A.  Bergbau-Erzeugnisse. 

Förderkohlen  von  den  eigenen  Zechen  Oberhausen,  Vondern,  Osterfeld,  Sterkrade, 

Hugo  und  Ludwig. 
Gewaschene  Nufskohien  der  Zechen  Oberhausen  und  Osterfeld. 
Anthrazit- Kohlen  von  Zeche  Ludwig. 

B.  Hochofen  -  Erzeugnisse. 


PuddeJ-,  Giefierei-,  Hämatite-,  Bessemer-  und  Thomas- Roheisen.  -  Spiegeleisen  und 

i 

C.  Erzenfirnisse  der  Stahl-  und  Walzwerke. 


Eisenbahn -Oberbaubedarf  für  Voll-,  Neben-  und  Kleinbahnen,  namentlich  auch  RiHenschienen. 
Stab*  und  Fein -Eisen,  als:  Rund-,  Vierkant-,  Flach-  und  Band -Eisen. 
Bauwerkeisen. 

Formetsen,  als :  L;  \-  J  £  Speichen-,  Reifen-,  Slulen-,  Halbrund-,  Fenster-,  Roststab- 
Eisen  u.  s.  w.    (H -Träger  bis  550  nun  Höhe.) 
Gruben-  und  Feldbahn -Schienen. 

Schiff  baumaterial,  als  Besonderheit  das  zum  vollständigen  SchifTsrumpf  erforderliche 
Walzmaterial. 

Bleche,  als :  Grobbleche  lür  Kessel-  und  Schiffbauzwecke  bis  zu  den  gröfsten  Abmessungen, 
Feinbleche  und  Riffelbleche;  ferner  als  Besonderheit  der  KUmpelei:  geprefste 
böden  aller  Art,  sowie  sonstige  Preis-,  Flansch-  und  Schweifsarbeiten. 


Aafserde: 


in  ihren  mit  den  neuesten  und  Tollkommensten  Einrichtungen 

Werkstitten  als  Besonderheit: 
Achsen  und  Radreifen  aus  bestem  Siemens -Martinstahl  für  Loko- 
motiven, Tender  und  Wagen  aller  Art. 
Rculfiferippc9  Speichenrflder  aus  bestem  Schweifseisen  und  Scheiben- 
räder aus  bestem  Siemens- Martin -Flufselsen  für  Wagen  aller  Art. 

Feirtigre  RndaätTe  för  Wagen  aller  Art,  sowohl  für  Voll-  als  auch 
für  Neben-  und  Klein-Bahnen. 

— w     —-      v  Walswerksentfmmt«»«"    ...      400  000  t.        —  ^ 

In*f?*m*mt  hatmhrtfMtftr  Tiwmtfi  und  Arhett+r  Äftor  IM  OOO. 

Für  Drahtnachrichten:  Hoffbonfrahtttle  Oberiiaasea,  Rhelnhm<L  7785 
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J  


WILHELMSHÜTTE 


9.-6.,  WALDENBURG  LSchles. 

Bergworksiuasehinen 

aller  Art. 


mm 


SpoÄialitöt : 

Elektr,  Antriebe. 
Fördermaschinen 
r  und  Förderhaspel. 

Schiel>el>ülitien. 

1  Elektrische  Krane. 

Aufzüge  aller  Art. 
Fördergerüste.   Förderkörbe.    Elektr.  Streckenforderungen. 
Gruben -Ventilatoren,  System  Pelzer. 


Sächsische  Maschinenfabrik 

vorm.  Rieh.  Hartmann  A.-G. 

Gegründet  1837;   ^  ff        ]yf       jrjp^r       Arbeiterzahl:  ca.  5000. 


Dreifach  ■  Exp.  ■  Dampfmaschine 

•078  b      von  IUO0  eff.  P.  S.  NonmllaMtmig. 


Abteilung  Dampfmaschinenbau 

liefert: 

Dampfmaschinen 

modernster  Konstruktion  in  jeder  Gröfse 

und 

Grofegasmotoren 

nach  dem  doppeltwirkenden  Viertakt- System  Deutz 

für 

Fabrik  -  Betrieb   — — 

^%    Elektrische  Anlagen  — 

Hütten-  u.  Bergwerksbetrieb 
Wasserwerks-Anlagen  etc. 

Dampfhämmer.  — — — 


-1 
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GrofM  golden«  Staats  •  Med lille 
Düsseldorf  1880. 


Ausstellung.  Düsseldorf  1902 
Autter  Wettbewerb. 


HANIEL&LUEG 

MASCHINENFABRIK,  EISEN- &  STAHLWERK 

Düsseldorf. 


Ehren  •  Diplom  Amsterdam  1883 
Höchste  Ausdehnung. 


Grand  Prix  Pari«  1900. 


Onftoiserne 

Schachtansblotdangeo 

in  ganzen  Ringen  und  Segmenten. 

ßohrwerkienge  für  Scbacbtabbotrangeo 

bis  5  Meter  Durchmesser. 
Gufseiserne  Brunnen.    Walzwerks -Anlagen. 


Fabrikteichea. 


Wasserhaltungs-Anlagen 

für  Bergwerke. 

Schachtpumpen. 

Hydraulisch«  und  pneumatisch* 

Gestängegewichts  -  Ausgleichungen. 


Stahlfornigllfs  bis  zu  60  000  kg  Stückgewicht. 


Hochdruck- 
Preispumpen. 
Wassersäulen 

Maschinen. 

Hydraulische 
Kraftanlagen, 
Maschinerien, 
N  ietoinrich- 

tungen, 
Blechbiege- 
maschinen, 
Flansch-  und 
Börtel- 
maschinen. 

Maschinen- 
gufs 

jeder  Gröfse 
in  Sand  und 
Lehm  geformt, 
roh  und 
bearbeitet 


Aufsatz- 
Verrichtungen 
für 

Förderiörbe. 


Schiffs- 
hebewerke 

und 
Einrichtungen 
für 
Kanal- 
schleusen. 


Gufseiserne 
Flanschen- 
mnd 

Muffenrohre 

bis  600  mm 

Durchmesser. 


Querhaupt. 

Gross-Gas-Motoren 

vor  500  bis  4000  P.S.  und  mehr 
lach  dem  Doppel  -  Viertakt  -  System  (Nürnberger  Bauart). 


Schmiede- 
stücke 

jeder  Art  und 
Grtttse 

in  Flulseisen, 
Stahl  und 
Nickelstahl, 
fflr  Schiffe, 

Schiffs- 
und sonstige 
Maschinen 
u.  s.  w. 

Druckrohre 
für  Arbeits- 
druck bis 
100  Atm. 


7778 
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%  m.  Voitb,  [KidenlKim  Ä 

liefert  als  Spezialität: 

Turbinen  mit  wagrechter  u.  senkrechter  Achse. 

Höchste  LdstuiiMsfalii^keit  für  alle  tiefälle. 

Unübertroffen  im  Nutz- 
effekt, leichter  Zu- 
f{      giinaliclikeit  u.  billigem 
*Ü  Einbau. 


Über  1680  Turbinen  für 
ca.  300000  P.S.  aus- 
geführt und  in  Auftrag. 

  «201a 

Prospekte  zu  Diensten. 


Feiten  &  Guilleaume  Carlswerk  Act.-Qes. 

Mülheim  am  Rhein 

Drahtfabrik,  Drahtseilerei,  Drahtwarenfabrik,  Verzinkerei,  Kupferwerk,  Kabelfabrik,  fabriziert: 

Runde  und  flache  Drahtseile 

jeder  Konstruktion  und  Qualität 

für  Bergwerke,  Seiltran=missionen. 
Aufzüge,  Drahtseilbahnen  etc. 

Drahtseile 

in  Albert  Schlag 

als  Förderseile  für  Bergwerke. 
Zugseile  für  Drahtseilbahnen 


Patent  flachlitzige  Drahtseile 

vorzüglich  bewährt  als  Förderseile. 
Bremsseile,  Aufzugsaile, 
Zugteile  für  Luftsellbahntn, 
Schlepptrossen. 

Drahtseile  verschlossener 
Konstruktion 

mit  hestpni  Erfolge  eingeführt  im 
Betriebe  von  Bergwerken,  als  Trag- 
seile fOr  Luftseilbahnen,  Bergbahnen, 
Brllckenseile  etc 

Eisen-,  Stahl-,  Kupfer-  und  Bronzedraht  für  elektr.  Leitungen  und  die  verschiedensten  sonstigen  Zwecke. 
Installationsleitungen  aller  Art.  Dynamodraht,  Lampenaufzugseile. 
— — — ——  lKoli«.»i-t«>  I>Wihtt*  inicl  Ivjilx-L  — —  779je 
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ACT.-GES.  OBERBILKER  STAHLWERK 


2 •",  vorma  is  C.  Poensgen,  Giesbers  &  C'^ 

iSm  Düsseldorf- Oberbilk. 


12) 

Räder 

für 

Dampf- 
turbinen 

aus  flüssig 
geprefstem 
Siemens -Martin 


Nickelstahl 

geschmiedet 

und 

bearbeitet 

8080b 


Aktien- Gesellschaft  HARKORT  in  Duisburg  am  Rhein. 

Brückenbau  —  Wagenbau  —  Fundierungen. 

Harkort  Hriiokeiioaii 

liefert  Brucken  und  Eisenkonstrnktionen  jeder  Art,  Pneumatische  Pnudlernngen  einschliefslich 
des  Pfeilermauerwerkes,  Schraubpfahlgründongen,  sowie  fUrs  Ausland  tielenkbrtlcken  eigenen 
Systems,  sonach 

komplette  Brückenbauwerke  mit  allem  Zubehör, 
ferner  Eisenkonstruktionen  für  Bauzwecke,  u.  a. 

Trager,  Hallen,  Dacher,  Schleusentor«,  Docks,  LandungsbrUcken,  Kirchtürme,  Leuchtturms,  Silos,  Bshtltir 
aller  Art,  Schachtgestinge,   SchachttUrme ,   Schachtträger ,  Eisenfachwerke  u.  s.  w. 

Harkort  Wagfenbau 

liefert  Eisenbahnwagen,  besonders  Güter-  und  Gepäckwagen  aller  Art,  Kesselwagen,  Saurewagon  und  sonstige 
Spezialwagen,  sowie,  Personenwagen  III.  und  IV.  Klaas«. 

Das  rl V<»liiiiK<»li4*  Bureau  Harkort 

empfiehlt  Bich,  gestützt  auf  zahlreiche  Erfolge  bei  öffentlichen  Wettbewerben,  zur  Anfertigung 
Ton  Entwürfen  in  Eisen-,  Holz-  und  Stelnbaaten,  soweit  solche  in  vorgenannten  Fabrikations- 
zweigen vorkommen.    Dasselbe  erhielt  u.  A.  folgende  Auszeichnungen: 

Wettbewerb,  betr.  die  Rhelnbrllck«  b«l  Bonn  1896   

„  ,.     „  „  „   Wormt  i  Straßenbrücke  i  1896  . 

„  „     „  „  „   Worms  tEisenbaKibrückei  1897 

„  „     h    ElbebrBcke  bei  Harburg  -  Wilhelmsburg  1897  .  . 

,.  „     „    NeckartrUcke  bei  Mannheim  1901  

Ferner  lieferte  die   Firma  auf  Grund  eigener  EntwQrf«: 

die  Moaelbrflrke  bei  Trarbach,    Harelbrücke  bei  Spandau, 
Hamburg,  Knhrbrflcke  bei  Dilsburg  u.  a.  m. 

Paris  1900:  Grand  Prix. 


III.  Preis. 
III.  „ 

I-  » 
I-  * 
III.  „ 

Oberbafenbrleke  in 

8283 


Düsseldorf  1902:  Auher  Preisbewerb. 
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Aachener  Hütten-Actien-Verein 

=====  Pothe  Erde  bei  Aachen  ===== 


gegründet  1847  .  i^fb  liefert  in  Roth«  Erde: 

Formeisen  (Träger  bis  eiO  mm  Höhe,  LJ  Eisen  bis  381  mm  Höhe,  Winkel- 
eisen, J_  Eisen,  Z  Eisen,  Quadranteisen,  Zoreseisen  usw.) 
Stabeisen  (Rund-,  Vierkant-,  Flacheisen).  tsatsaaBGB 
Uni  versaleisen  (170 — lOOO  mm  Breite.) 
Vollbahn-,  Kleinbahn-,  Rillen-,  Kran- 
Schienen,  Eisenbahn -Schwellen, 
Unterlags-,  Haken-,  Weichen-, 
Klemm-Platten,  Laschen, 
Radlenker,  Walz- 
draht. OE.r3fcj5*^X» 


7F 


Qruben- 
Schienen.  gosb 
Genietete  Träger. 
Fertige  Säulen  aus 

1_J  Eisen,  Quadrant-,  Z  Eisen  usw. 
Prefsteile  (Konsolen,  Beschlagteiie, 
Buckelbleche,  Bufferteller,  Rahmen  usw.) 
Rohblöcke,  vorgewalzte  Blöcke,  Knüppel, 
Platinen  für  Draht,  Stabeisen,  Formeisen,  Weißbleche, 
Falzbleche,  Stanzbleche  in  allen  Qualitäten  und  Härten. 

=  Thomasphosphat-Mehl.   — 


In  Deutsch  Oth  (Lothringen)  und  in  Esch  (Luxemburg): 

Eisenerze,  Puddel-,  Qiefserei-  und  Thomas-Roheisen. 

In  Stolberg  (Rhld.):  Kalkstein,  gebrannten  Kalk. 


■  Jährliche  Leistungsfähigkeit:  — — ~— ■ 

m  Erzen  1900000  Tonnen,  in  Roheisen  SSO  000  Tonnen,  in  Rohstahl  500000  Tennen 
(Thomas-  und  Siemens-Martin-Stahf  und  -Flufseiten.)  7908 
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ROMBACHER 
HÜTTENWERKE 


ROMBACH.  LOTHRINGEN 

betltztn 

Erzbergwerke,  Kohlenfelder,  Hochöfen,  Stahl-  und  Walzwerke 

ur.4  «Hern  u.a.: 

A.  Bergbau -Erzeugnisse. 


B.  Hochofen -Erzeugnisse. 

Thomas-,  Puddel-  und  Giesserei-Roheisen.  Schlackensteine. 

C.  Stahl-  und  Walzwerks-Erzeugnisse. 

Halbzeug: 

Rohblöcke,  vorgewalzte  Blöcke,  \    «M  Tkomii-  und  Siemen«. 
Platinen,  Knüppel  /  Manta-nnw«*»-*. 

Formeisen: 

Winkeleisen,  T-,  LI- Eisen,  \     NorrMlprofM«  n*oli  d«m  dot*oti*« 

JTrägereisen  (bis  600  mm  Höhe),  /  Normtipron  b«ch. 

Rund-,  Vierkant-.  Flach-  und  Bandeisen,  Fenstereisen  u.  s.w. 

Eisenbah n  «Oberbau  -  Material : 

Eisenbahnschienen  aus  Flussstahl,  Laschen,  Unterlags-  und  Kiemnv 
platten.  Lang-  und  Querschwellen, 
Kleineisenzeug  zum  eisernen  Bahnoberbau, 
Grubenschienen  und  Grubenschwellen. 

__  

Jährliche  Leistungsfähigkeit: 

Erze:  2000  000  L   Roheisen:  500  000  t.   Stahl:  470000  t 

  Arbeiterzahl  ca.  4000.   

T.i.gr.mm-Adr.M.:  Rombacherhütte  Rombach.  85W^ 


f. 
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Crlnn«rung*i*iah*n 
dti  K.  K.  öitarr.  Ung.  hUndaUmlntttarlumt 
Qold.n«  hUdatll* 
Pari*  1900. 


MGNESITWEfflK 


Au 


1D 


ACT.. 


VEITSCH,  STEIERMARK. 


«0 


Aeltestes  und  grösstes  Werk  der  Magnesit-Industrie,  begründet  1881. 
Jährliche  Erzeugungsfähigkeit:  100000  t  Fertigfabrikate.  —  Arbeiterzahl:  1500. 


rP*+  j  CARL  SPAETER,  COBLENZ  (Rietapreroei). 


GrUnder  der  Werke  und 
Vertreter  für  «II«  Lindl 

aussohl.  Oesterreich-Ungarn  : 

Vertreter  für  Oesterreich -Ungarn:    OTTO  NOOT,  WIEN  |,  SCHULERSTR.  18. 


ERZEUGNISSE: 


Magnesit,  roh. 
Magnesit,  kaustisch  gebrannt 
Magnesit,  sintergebrannt, 
Magnesitmörtel. 

Magnesitsteine,  scharf  gebrannt 
Normalsteine  und  Facons. 


In  Stücken,  Kornsortierungen  und  gemahlen. 

Magnesit-Rohre. 
Magnesit-Tiegel. 

Magnesit-Düsen  zu  basischen  Konvertern. 

(  für  Martinöfen,  Konverterböden,  Roheisenmischer,  Tieföten,  Hoehofen- 
MagneSItSteine    (  bodon,  Hoohofengestelle,  elektrische  Oefen,  Zementbrennöfen  etc.  7700 
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Düsseldorfer  Röhren-  und  Eisen -Walzwerke 

(vorm.  Poensgen) 

DÜSSELDORF-  OBERBILK. 

Goldene  preufs.  Staatsmedaille:  Düsseldorf  1880. 
Goldene  Medaille:  Melbourne  1888. 

Teiegr  - AJrewe:  Röhrenfabrik  Düsseldorf. 


Fabrikate 


Rohren  in  Schweifs-  und  Flufseisen  für  alle  Verwendungszwecke. 

Nähtlose  Röhren  aus  bestem  deutschen  und  schwedischen  Stahl. 

Velozipedröhren.  —  Thornycroft- Röhren. 
N  aktlote  Hohlkörper.  —  Kohlensäure  Flaschen  -  Runde  und  ovale  (verstärkte)  Zu  gap  parat  muffen. 

Rohrschlangen. 

KpQQPlHIPrflP        Siemens  M  a  r  1 1  n  -  Fl  u  ß  c  i  se  n  bis  800  nn  ßrtiu  (SeitüSw  »ii  UM  (£>). 
IVCoovl  I/ICIIIC  Maschinell  umgezogene  Böden  bis  3200  mm  Durchmesser 
  Spczialbödcn.   

Tonnen-  nnd  Buckclbleche.   Reservoir-,  Schiffs-,  Brücken-  etc.  Bleche. 

Schweilsarbeiton  an  Riechen  und  Röhren.  781» 

Universaleisen,  Walzdraht,  Rund-,  Quadrat-,  Flach-  und  Nieteisen. 


Die  Fabrik  feuerfester  Produkte 


von 


Scheidhauer  &  Giefsing 

Aktiengesellschaft 
in  Duisburg  am  Rhein 

liefert  als  Spezialitflt 

Silica-Steine 

in  allen  Dimensionen  von  unübertroffener  Haltbarkeit; 

ferner 

Gitter,  Pfannen  und  Kanalsteine, 

Stopfen,  Ausgüsse,  Trichter  und  Rohre 

in  jeder  Form  und  Gröfie. 


Feuerfestes  Material  für 

,  Cowper,  Heiliwin  Ölleitungen , 
Mime  her,  Kokadfen. 
L«l>t«»««rKhlCke-U:  l»  »   w.  tn*iirh 
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H  oerder  Bergwerks- 


und Hütten-Verein 

HOERDE  (Westfalen) 

Gegründet  1841.  s*-  Aktiengesellschaft  seit  1852. 

Primi iert:  London,  Paris,  Berlin,  Wien,  Brüssel,  Stettin,  Chicago  etc. 

liefert  an 


jm  fitaMwArfrM*  Thomas-  und  Siemen»- Martin- Rohblöcke  und  Brammen  in  allen 
MW  mmmwmmm*  Härtegraden  und  für  alle  Verwendungszwecke; 

Waliwurbft'  Vorgewalzte  Blocke  und  Brammen,  Knüppel,  Platinen  in  Thomas- 
WaixWOraOi  uQd  SiemenB. Martin -Qualität,  Stabeisen,  Universaleisen,  j_,  X» 


J- Eisen,  t,  f  und  !  Mb*  au8  T00111»8-  ^  Siemens-Martin-Flufseisen  und  Stahl; 
Kessel-,  Schiffs-,  Reservoir-,  Riffel-  und  Feinbleche,  Lokomotive  und  Tender- Rahmenplatten, 
Panzerplatten,  Eisenbahnschienen,  Grubenschienen,  Stralsenbahnschienen,  Lang-  und 
Quersch wetten,  Laschen,  Unterlagsplatten,  Radreifen  (Bandagen),  Winkelringe,  gewatzte 

Cokniksn  r 


Sämtliches  Material  für  transportable  und  feste  schmalspurige  Feld-  und  Industriebahnen, 
als:  Schienen,  Schwelion,  Kleineisenzeug,  etent.  fertig  montiertes  Gleise,  Weichen, 
Drohscheiben  und  Wagen  aller  Art; 

Sjti?  Spezialität: 

TffP^    Strafsenbahn- Oberbau  aus  Rillenschienen, 

D.  R.-P.  44  687. 
In  grofsen  Quantitäten  im  In-  und  Auslande  »erlegt ; 

ir.  ciahifo^ftiAicAMl.  Räder  jeder  Art,  gegossene  Radsteme,  StahWaeonoufs- 
)T  aiailiia yUÜ^IOiaqi  Ol .  tejh}  für  den  Lokomoliv.  und  Eisenbahn -Wa«enb*u. 

Schiffsschrauben,  Schrffssteven,  Herz-  und  KreuzungsstUcke,  GNhtöpfe,  Prols-Cylinder; 

Spezialität:  StaWguls  nach  patentiertem  Zentrifugalgielsverfahren,  sehr  Torteilhaft  für 

Stücke,  die  starkem  Verschleife  ausgesetzt  sind,  wie  Brechringe,  Mahl  kür  per  etc., 

mit 


>5 


-  Ii— Ar««a»Är*»Ä .  Gepreiste  Böden  aus  einem  Stück  bis  zu  3  m  Durchmesfcer, 
WmjrrmWVmm  ■  flufeeiserae  Lokomotiv-Feuerbüchsen,  Drehgestelle,  Prefs- 

und  Stanzteile  jeder  Art  für  Eisenbahnfahrzeuge,  Lafettonwlnde ; 
JkMm  Damm«rararkM>  Schmiedestücke  in  allen  Formen  u.  Gewichten,  Kurbelwellen, 
jjg  HammerWerfceS .  AchMn    Pleuelstangen,  roh  und  bearbeitet,  geschmiedete 


Scheibenräder  und  Speichenräder; 
d6r  Ridertablik '        Sor*tn  R*****"»  fertiS  montiert,  für  Lokomotiven,  Eisenbahn- 


tion:  450  000  Tonnen  Fertigfabrikate.  f>- 
7ÖOO  Arl>eiter. 


XXIV.m 
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Hering-Überhitzer 


Für  Kesssl  Ii  jeden  Systems  geeignet. 


Hering-Kessel  drp 

Rohrleitungen.  —  Wasserreiniger  System  Braun-Krüger. 
A.  Hering,  Q.  m.  b.  H.,  Kessel-  u.  Maschinen-Fabrik,  Nürnberg. 


Walzengieiserei  vorm. 

Aktien-Gesellschaft 


Kölsch  6  C 


o. 


SIEGEN  i  Westf. 
Gufseiserae  Walzen 


bis  zu  den  gröfsten  Dimensionen  in  Ia.  anerkannt  vorzüglichen  Spezial  -  Qual I taten 

und  tadelloser  Bearbeitung.  8278 
Jahresproduktion  ca.  10  000  000  kg  bearbeitete  Walzen. 
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UNION 

Aktien- Gesellschall  für  Bergbau.  Eisen-  ini  Stahl- Iii  wtrie 

DORTMUND 


aus  Thomas-  und  Siemens- Martin -Flulseisen. 


liefert: 

Kohlen  und  Kokt.  Erze. 
Puddef-  und  Themas  •Roheiten. 
RohNöcke,  vorgewalzte  Blocke, 

Platinen,  Knüppel 
Eitenbahntchienen  und  Pferdebahnschienen  aus  Fluisstahl. 
Latchen,  Unterlags platten  und  Klemmplatten.  \  v 

Lang-  und  Querschwellen. 
Kleineisenzeug  zum  eisernen  Bahnoberbau. 
Radreifen  aus  Tiegel-  und  Martinstahl. 
Achsen  aus  Flulseisen,  Tiegel-  und  Martinstahl. 
Radsitze  für  Waggons,  Tender  und  Lokomotiven. 
Grubenschienen  und  Grubenschwellen. 
Tiegel-  und 


Brucken,  Dächer,  Eisen  -  Konstruktionen ,  Weichen,  Kreuzungen,  Drehscheiben. 
Eiserne  Schiffe:  Kanal-  und  Seekahne,  Leichter.  Prähme. 
Schiffssteven,  Schiffsruder  und  Schiffsschrauben. 
Waggons  für  Eisen«  und  Straßenbahnen. 
FormgufsstahlstUcke  jeder  Art.    Muchinen-  und  Baugufs. 

Laschenschrauben,  Hakenschrauben,  Nietkopftchrauben. 
Pflugschrauben  etc.    Nieten,  Schienennagel,  TIrefonds. 

Geschmiedete  Karren-  und  Wagenachsen  aus  Eieen  und  Stahl  nach  Profilbuch 

und  in  jeder  vorgeschriebenen  Form. 
Stabeisen:  Rund-,  Vierkant-,  Flach-,  in  Schweif  seinen  u.  Fluiaeisen,  Feinkorn 

und  Puddeletahl.  Hufstab-,  Mutter-,  Felgen-,  Reifen-  u.  Roststab - 


Universaleisen. 

Formeissn  aller  Art,  als: 

Winkelei  sen 
T-Eisen 
I-  Tragereisen 
n- Eisen 

Fensteroisen  u.  a.  w. 


Nach  unserm  Proftlbuoh;  Normalprofile 
i  deutsehen  Normalprofilbueh. 
Unser  Proftlbuoh  steht  su  Diensten. 


Arb#u*r%<ihl  ca.  10  000. 


7740 
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Holzindustrie  Kaiserslautern 

Techn.  Pilial-Bureau  Essen  a.  Ruhr,  Bismarckstr.  30 


tS*  Rückkühl- Anlagen. 


gscbock£s  |j}ascbinenfabrik\  Kaiserslautern 

Cccbn.  FiliaNBurcau  Essen  a.  Ruhr,  Bismarckstrasse  jo 

baut  au  Spezialität,  Rocbofcnflas= Rci iti ^ unci$anlacicnt  Par.  zsebockc. 

«rosse  Anlagen 

iRifeflirt 
• 

UollKOMHene 
RelnigMitg  d.  Bases. 
* 

Kraft  und 
Wasserverbrauch 
■lilmil. 
♦ 

Bedienung  und 
Unterhaltungskosten 
fast  keine. 

«  7901b 
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Bcnratbcr  i  Maschinenfabrik 

Aktien = Gesellschaft 

ttAMMitk  La!  w\ 2Sj»/»aI/Ia m4     Ztlttxmm  ■  Bimu  t  mascbinctibau  Benrath. 

ncnraio  bei  Düsseldorf,    ^wn^-mum»:  Hcnnth  m.i$. 

Bureau  Düsseldorf:  fiansabaus,  Ben  ra  thrna  sc  h  ine  n  •  Düsseldorf. 

TfriupKch-jinschiu»*.  Düsseldorf  Dr.  2532. 

Ausstellung  Düsseldorf  1002*  Goldene  llledallle 
und  Staatsmedaille. 


FertlfffttraOe  «Ines  Dr»htw»liwerUei. 


Abteilung:  Ruttenwesen. 

fl.  Docbofeti'Hiilageti. 

öichtglockcn  und  Jlufiige.  •  €rx-  und  Keks-Transportoorrkbtuna.cn. 

B.  Stahlwerke« 

Mischer  in  grössten  Ausführungen  Mit  oder  ohne  Reizung.  •  Pfannen-  und  öiess  wagen. 
6iesskranc.  «  Ciefofenkränc.  •  Kokillen -flbstreifer. 

C.  malzwerke» 

BIOCR-  und  Universal  walz  werke.  •  Grob-,  mittel-  und  Feinblech  •  Walzwerke.  « 
Schienen-  und  tragcrwalzwerkc.  «  lUarrasägcn.  •  Teincisen-  und  Drahtwalzwerke.  - 
Bandage«-  und  Scheibenräderwalzwerkt.  •  RÖhrenwalzwerkc.  •  fldjustagen. 


Krdne  aller  Art  siehe  unser  Inserat  Seite  75. 


811^^ 
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Sauggas  Motoren 

„Original  Be 


Btnz&Cb-RhdniKhe  Gajmoforenfabrito  ft&fflannlKim* 


K>7lh 


Aktiengesellschaft  Bergwerksverein 

Friedrich  Wilhelms- Hütte 

zu  Mülheim  a.  d.  Ruhr. 

Eisensteinbergbau,  Hochofen-  und  Gießereibetrieb,  Maschinenbau. 


E  rzeug-nisee: 
Eisensteinbergbau:  Roth -u.  Brauneisenstein.  Maschinenbau: 

Hochofenbetrieb:  Alle  Roheisensorten,  ins- 
besondere Qiefserei-  und  Hamatit-Roheisen 
in  hoohBÜicierter,  hervorragend  zäher  und 
st.ukcr  Beschaffenheit.  Belogplatten  und 
Kokillen  etc. 

Gießereibetrieb:   Gufcstücko  aller  Art, 
Haschinen-  und  Baugufs. 

Spezialität:  Muffen-  und  Flanschen  -  Rohren 
von  26 — 1500  mm  Durchmesser  für  Gas-, 
Dampf-  und  Wasserleitungen,  Kanalisation 
und  Eisenbahndurchlässe. 


a)  Betriebsdampfmaschinen. 

b)  für  den  Bergbau:  Forder-  und  Wasser- 
haltungsmaschinen, Pumpen,  auch  mit  elek- 
trischem Betrieb,  Gestänge,  Dampf  kabel, 
Luftkompressoren,  Gaskraftmascbinen  usw. 

e)  fDr  den  Hutten  betrieb :  Hochofen»  und 
Stahlwerks  •  Gebl&semaschineo ,  Walzenzug- 
maschineu,  Gaskraftmaschinen,  Dampf- 
hämmer und  Dampfscheren  usw. 

d)  für  Ott-  und  Wasserlaitungen:  Wasser- 
werkspumpmaschinen, Wasserschieber,  Feuer- 
hahne  una  sonstige  Ausrüstung. 


LeiNtixnpsfnhiffUeit:  (  '»»W  Tonnen  ££'"rBiroJ,6i"n-     _  ,  .„  . 
 =   I    90  000      .,       Röhren  und  sonstige  GufsstQcke. 


8282 
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MASCHINENFABRIK 

HOHENZOLLERN 

DÜSSELDORF- GRAFENBERG. 

Spezialität: 

Präzisions-  Dampfmaschinen 

Ein-,  Zwei-  und  Dreifach-Expansions-Maschinen 

mit  Ventil -Steuerung,  System  Hohenzollern,  mit  Flach-  oder  Kolbenschieber- 
Steuerung,  in  horizontaler  und  vertikaler  Anordnung. 

Schnelllaufende  Maschinen  für  elektrische  Licht-  und  Kraftanlagen. 

Heifsdamßf  ■  Maschinen. 

Dampfkessel  aller  Systeme. 

Wasserrohrkessel,  Ein-  und  Zwei -Flammrohrkessel 

mit  bewährter  Dampfüberbitzung. 

Luftkompressoren 

und  Vakuumpumpen,  System  Hohenzollern.  Erstklassige  Fabrikate. 

Spezial-  Maschinen 

für  Berg-  und  Hüttenwerke. 

Gebläsemaschinen  in  horizontaler  und  vertikaler  Anordnung.  Dampf -Pumpwerke. 

Fordermaschinen.   Druckluftmotoren.  Akkumulatorpumpen.  Gassauger. 

Gruben  -  Ventilatoren 

System  Geisler. 

Gasmotoren. 
Zentral-  Kondensationen 

und  Kühlwerke  zur  Wiederverwendung  des  Kühlwassers.  82*6  < 

V   * 
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Siegen-Solinger  Gufsstahl-Aktien-Verein  in  Solingen. 

Golsstahlfabrik,  Hammerwerke,  Walrwerke,  Mechanische  Werkstatte. 


Fabrik- 


Marke. 


Fagonftols-Stöcke 

aus  Tiegel-  und  Martinstahl, 

als:    Masch  Inen  teile  aller  Art, 
Walzwerks-  und  Dampfhammer- 
teile,  Rüder,  Tempertopfe 
und  GllkgefaTse, 
Hreehbaekea,  Ringe  für  Stein- 
und  K  ollergange  etc. 

HtahlsehmledAfttlcke  in  jeder 
Oröfae,  sowohl  roh  geschmiedet, 
als  anch  fertig  bearbeitet. 

Spezialität:  WjrtaanfcggtortaM  JjJ^S^Xt^^SSj 

Pralsera,  Seherenmeasern,  Hniidiucifaeln,  SchrStern,  Mppern  und  Stauen. 

Tlegelgntegtahl,  gewalzt  und  geschmiedet,  ZTt&SL " ^SEÜSaZ 

blanken  und  Schußwaffen.    Raffinier-  und  Sehwelfsstahl. 

geschmiedet,  rund,  vier-,  sechs-  und  achtkantig.  7733 


r 


Bndische  Maschinenfabrih,  Durloch. 


Ältestes  und  bedeutendstes 
Werk  der  Branche! 


Tausende  von  Referenzen! 


Vollständige  Einrichtungen  von  Eisen-,  Stahl-  und  IHetallgiefsereien. 

Gufsputzerei, 
Kupolöfen, 
Tiegelöfen, 
Trockenöfen, 
Aufzüge, 
Krane, 


Alle  Maschinen 

für 

Sand-Aufbereitung 

neueaten  Systems. 


Formmasch  inen 

jeder  Art 

für  Handbetrieb, 
hydraulischen,  mechan. 

u.d  Lrfum.ckb.trieb.  pläne  und  Kostenanschläge  Masselbrecher, 

,  ...  ,      mechanisch,  hydraulisch 

Stahlanlagen      werden  sorgfältig  und        und  elektriÄjh 

nach  Systaai  Raapke.  prompt  ausgearbeitet.  etc.  etc.  7911 


Digitized  by  Google 


16.  Dezember  IVO). 


„STAHL  UNI)  E1SFV. 


Nr  24. 


33 


Aktien-Gesellschaft 

BUSENDORF 

Lothringen. 


kW»  ^  ^ 


Ausschließliche  Spezialität: 

Gubeiserne  Walzen  jeglicher  Art, 

bis  50000  kg  Stückgewicht 

Panzerplattenwalzen»  Blockwalzen, 
Vor»  und  Fertigwalzen  für  alle  Profile, 
Hartwalzen  und  halbharte  Walzen  in  besonders 


zäher  Qualität. 


.826 
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DROOP  &  REIN,  Bielefeld. 

Werkzeogmasehinenfabrik  nnd  Eisengießerei. 

rj'- '    |  Schwere 

vT  Drehbänke 

für 

Kurbelachsen  etc. 

bis 

1800  mm  Spitzenhöhe 
in  beliebiger 
Länge 

von  unübertroffener 
Leistungsfähigkeit. 

  7771» 


Kiel  1896:  Goldene  Medaille. 
München  1898:  Staatsmedaille. 


Paris  1900:  Goldene  Medaille. 
Düsseldorf  1902:  Goldene  Medaille. 


Kgl.  Preufs.  Staats- 
medaille in  Silber. 


Chamotte-  und  Dinas-Werke 


ZÜRfil  CT.  KONIG  5WINT8H. 


Feuerfeste  Steine 

jeder  Form  und  Gröfse,  für  jeglichen  industr.  Zweck. 

Graphit-  und  Ton-Schmelztiegel 

von  1  —  1 500  Küogr.  Inhalt 
für  Stahl.  Eisen.  Kupfer,  Messing  und  sonst.  Legierungen. 


7721 
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Gegründet  1753. 


Gebrüder  Benckiser,  Pforzheim 

Maschinenfabrik  und  Eisengiefserei. 


Kurbel-,  Exzenter- 


Hydraulisohe  Hrefseinrichtungen  j.w  in,  m: 
Hydraulische  Zieh-,  Kumpel-  und  Biegepressen. 
Hydraulische  Rlder-  und  Kurbelaufziehpressen. 
Hydraulische  Nieteinrichtungen. 
Hydraulische  Geschefspressen. 
Hydraulische  Prägepressen. 
Hydraulische  Pressen  für  die  Edel-  und  Unedel- 

Metall-  Industrie. 
Hydraulische  Kohlen-  und  Kollektorenpressen. 
Hydraulische  Pressen  für  die  chemische  Industrie. 

Hydraulische  Prefspumpen. 

Hydraulisohe  Akkumulatoren. 

Vakuum -Trocken-  und  Tränk -Apparate 

D.  R.  6.  ft.  für  Anker,  Trantlormatorenssulen 
und  Malerlallen  fllr  die  elektrische  und 
andere  Industrien. 

Kniehebelpressen  und  Stanzen.  soeo 


Walzwerke,  Schleif-  und  Polierbänke  sowie  Blechrichtmaschinen  für  Feinmetalle. 


Moderne  Transmissionen. 


Bonner  ItlascbinenTabrik  und  Gsenojesserei 

Tr.  IHönkcmöllcr  $  Comp, 
Bonn  a.  Rl%  1 4 


liefert 

schwere  Blech-  und  metall- 
bearbeitung$ma$cbinetie » 

Pressen  •  Scheren  «  Stanzen 
Biegetnascftinen  «Ricbtemascbinen 

etc.  etc. 

eis  zu  den  grössten  Abmessungen, 
ftydrauliscbe  Spczfalmasct>in«n. 


Drahtzicbcrcimasdilncn.  wen 
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Dampfhessel-  u.  Basameter-Fabrih 


MV 
Ges. 


Gegründet 
1856. 


vorm.  A.  Wilke  &  Co. 

BRAUNSCHWEIG. 


Telegramm- Adresse: 

„Gasometer". 


Abteilung:  Gasbehälter,  tanks,  Brückenbau  und  tisenkonsfruktionen. 

Bau  kompl.  Gasanstalten, 
neu*  Mild  Umbauten. 

Kraftgasanlagen. 
Gasbehälter  Uder  Konstruktion 

und  Grösse. 
CciesKopfcrungen. 
Apparate  Tür  die  tiasfabriuation. 
CanKs  tut  Petroleum,  Benzin  etc. 
Kompl.  Raffinerien  für  Petroleum, 
Benzin,  Paraffin,  Schmieröl  etc.  1 

 System  Dr.  f ladt».  

Wassertürme,  hocnbehältcr. 
Aussichtstürme. 

Wasserbettälter  an  fabrikschorn- 
^steinen. 

eisenttonstruRtionen  aller  Art,  als: 
ballen,  Dächer,  Brücken,  hoch 
ofengeriste,  Speieher,  Wellblech- 
häuser,  Tördertürmc  etc. 
ferner: 
Sämtliche  Kesselsysteme. 
Dampfiiberhitzer. 
Dampfsammler. 

Cransport'U.Uerlade'Einrichtnnden 
jeder  Grösse  für  Koks,  Kohlen, 
Keinigungsmassc  etc.  etc. 
Krane  und  Ijebezeuge. 


6«it><t>i1ttr  jedtr  Ho«ttr«ktloi  *>  8r5»»». 


Hortibcriiltcr  Hixdorl. 


Ht»ii«-  Cank  -  flulaflt. 


UJaiicrfcchälur  in  jeder  Hrf 
■■4  6rc»u. 


fcja V?t  RetkofeMtriit  Sr.-TUt«r. 


7952  d 


Pttrolc««  -  Cank  •  Hula««. 


Prima  Referenzen.  «  Projekte  und  Kostenanschläge  frei. 
Kurze  Lieferzeiten.  «  Prospekte  gratis.  «  Weitgehende  Garantien. 
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Maschinen-und  Dampfkessel-Fabrik 

GuilleaumeWerke 

Neustadt  a.d.  Haardt  ( Rheinpfalz.) 


Losch-,  Lager-  und  Verlade -Vorrichtungen 
für  Massengüter. 

Bekohlungs- An  lagen 

  für  Lokomotiven  und  Kesselhäuser   

Transport-Anlagen.  Separations- 
Anlagen  für  Kohle,  Koks,  Erz  etc. 

Krane « Aufzüge  •  Spills  ®  Selbstgreifer. 

Speicherbau  nach  Silo-  und  Bodensystem. 

Eisenkonstruktionen  aller  Art. 


Dampfkessel  jeden  Systems, 

insbesondere 

Wasserrohrkessel  d.r.p 


8570» 


^i^^^^^ — ^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^ 


i  flsseldorf  1880.  —  Silbern«  Medaille  Frankfurt  a.  M.  1881.  3sj£ 
Goldene  Medaille  Antwerpen  1885. 
PrÄmiiert  auf  der  Weltausstellung  Chicago  1898.  —  Goldene  Medaille  Antwerpen  1994. 
Goldene  Staats. Medaille  Düsseldorf  1902. 


Dr.  C.  Otto  &  Comp,  6.  m.  b.  H. 

Dahlhausen  a.  d.  Ruhr. 

Fabrik  feuerfester  Steine. 

Leistungsfähigkeit:  100  000  t  jährlich. 

Das  Werk  fertigt  feuerfegte  Steine  lür  alle  metallurgischen  und  chemischen 
Zwecke  und  übernimmt  die  Ausführung  von  Zeichnungen,  sowie  den  Bau  von 
Winderhitzern,  Kaminen,  Ofen-  und  Kesselanlagen. 

Insbesondere;  befafst  sich  das  Werk  mit  dem  Bau  betriebsfertiger 

Koksöfen  bester  Konstruktion 

(mit  oder  ohne Gewinnungder Nebenprodukte),  welche  sich  auszeichnen  durch  zuverlässige 
AusfQhrung,  grofse  Haltbarkeit,  höchste  Leistung  und  tadelloses  Produkt. 
Gebaut  sind  4393  Oefen  mit  und  7953  Oefen  ohne  Gewinnung 

der  Nebenprodukte.  8281 
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Gegründet  1851.  Bochtimer  Eisenhütte         Gegründet  1851. 


B  o  o  Ii  ii  ni  i.  W. 

Maschinenfabrik         *M"       Eisen-  u.  Stahlgiefserei. 


Langjährige 


Spezialitäten 


Langjährige 
Spezialitäten  : 

Armaturen 


türCowper- Apparate 
Gasventile 

(426  Stück  ausgeführt). 

Kaminventile 

(280  StQck  ausgeführt! 

Heifswindschieber 

mit  Stahlgufsgc-httusu 

(1180  StQck  ausgeführt). 

Kaltwindschieber 

(490  Stack  ausgeführt) 

Abblaseventile. 
Lufteinströmungs- 
klappen. 

Reinigungs-  und 
Einsteigeöffnungen 
Dllsen- 
stOcke. 
Zentrifugal- 
pumpen. 


koksausdrück- 
HasehineD 

mit  Planiervorrichtung 

(275  Stück  in  Betrieb) 
und 

Schiebebühnen 

dir  Dampf-  u.  elektrischen 

Betrieb, 
sowie  für  den  Betrieb  mit 
feuerlosem  Kessel. 

Dampfpumpen. 

Stahlfagongufs. 

Kollergangsringe 
und  Roststäbe 

in  hartem  Stahlgufs. 

Zahnräder 

leder  Konstruktion  uml 
Gröfse  in  Eisen  und  Stahl 

mit  der  Maschine 
(reformt. 

8284 
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SACHSENWERK,  [ 

'  O   NIEDFRSFDI  ITZ-nPFSDFN 


NIEDERSEDLITZ-DRESDEN. 

Drehstrom 
Wechselstrom 
Gleichstrom 

Ingenieur-Bureaus:  Oberbausen, 
Köln,  Berlin,  Hamburg,  Hannover, 
Kattowitz,  Nürnberg,  München, 
Frankfurt  a.  M.,  Schwetzingen, 
Stuttgart,  Brüssel,  London. 


CARL  KLINGELHÖFFER 

Werfczeugmaschinenfabrik  und  Eisengiefserei 
GREVENBROICH,  RHEINPR. 

Werkzeugmaschinen  aller  .4.i»t 

in  gediegenster  Konstruktion  und  sauberster  Ausführung  für: 
Maschinenfabriken.  Eisenbahn-,  Artillerie-  und  Reparaturwerkstätten, 
Lokomotiv-  und  Waggonfabriken,  Schiffswerfte,  Brückenbauanstalten, 

Hütten-  und  Stahlwerke  etc. 


l>oppelte  nerlmMpindrlige  FlannrhrnbohrnianrlilBr. 


7810 
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Halber  MzeugmasGhinenfabrih 

Breuer,  Schumacher  E  Co.,  M-Ges. 

Halb  hei  Köln  a.  Rhein. 

I.  Werkzeugmaschinen, 
n.  Hilfsmaschinen  für  Hüttenwerke. 

III.  Walzwerksanlagen. 

IV.  Hydraulische  Maschinen. 


Hydraulische  Kumpel-  und  Börtelpresse.  soaftm 


xxiv.  m  4 
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Hannoversche  Maschinenbau- 
Actien  -  Gesellschaft 

vormals  GEORG  EGESTORFF 

in  Linden  vor  Hannover, 


Abteilung: 

Lokomotivbau. 
Lokomotiven 

für  Haupt-  uud  Neben- 
Bahnen,  Kleinbahnen. 
Hüttenwerke  usw. 

Überhitzer, 

System  Pielock. 

Ki»  |«tzt  atlkftrt! 
«wa  4j*o  EokOMetitta. 

Abteilung;: 

AHgem.  Maschinell 


Dampfmaschinen 

jeder  Art  und  Gröfce 
mit  Lentz'scherVentil- 
Steuerung  u.  packungs- 
loser Stopfbuchse, 

Dampfpumpwerke, 
Wasserhaltungen, 

Dampfkessel, 
Überhitzer, 

Rohrleitungen. 

Bit  Ittzt  artirftrti 
fiwa  >o»>  DanpiMKkim 
wmt  Pampwtrkc.  *il 
etwa  ims  Daaaftmri. 


tat 


Ist 


Gebr.  Pfeiffer.  ■BSSSSÄ*  Kaiserslautern  90. 

Wir  beschäftigen  uns  besonders  mit  der 

Projektierung  und  Ausführung  von  Anlagen  für  Schlackenverwertung  jeder  Art, 

z.  B.  Schlackcnbrech-  (Schotter-)  Anlagen,  Thomasschlackenmuhlen,  Schlacken-  und  Eisen- 
port l  an  d-Zementf  ab  riken,  Schlackensteinfabriken,  Einrichtung  zur  Herstellung  hydraulisch  ge- 
prefster  Schlackenstein-Trottoirplatten  sowie  gegossener  und  getemperter  Schlacken- 
Pflastersteine.  Projekte,  Kostenanschlage  und  Rentabilitätsberechnungen  auf 
Verlangen.  —  Ferner  liefern  wir 

Dampfmaschinen  aller  Systeme  in  stehender  und  liegender  Anordnung, 

von  erstklassiger  Konstruktion,    bis  zu  2000  Pferdekraft 
(Uber  900  Ausführungen),  Fördermaschinen,  Haspel  für  Dampf-, 
Luft-  u.  elektrisch.  Antrieb,  Kompressoren,  Wasserhaltungsmaschinen, 
Streckenförderungen,  Walzenzugmaschinen,  Roll- 
gange, Transport-  u.  Separationseinrichtungen. 
Laufkrane,  Dolomitanlagen,  Hydraul.  Pressen  u 
Akkumulatoren  für  alle  Zwecke.  Zerkleinerung^ 
maSChinen  aller  Art  nebst  Hilfsapparaten,  Schnscksn. 

1  B-.cherwsHien  etc.  Transmissionen.  Wind-Separa- 
toren Patent  Pfeiffer,  grofs.  Erfolg,  Ob  500  AuslOhr. 
7W6       «olaeae  Medaillen  and  «rate  Preise  inf  allen  aenehlekten  Auastel  Innren. 
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II  1  ■     ■       ■  ■!■   ■  «  <Qj 

Goldene  JlwttlliftgsMcaatlk  —  Düsseldorf  1902  —  Staat*Ne4allle. 


Transportrollgang  mit  direktem  elektrischen  Antrieb. 

Eduard  Laeis  &  Co.  in  Trier 

Eisengieiserei  und  Maschinenfabrik 

liefern  als  Spezialität  komplette  Einrichtungen  und  einzelne 

Maschinen  für: 

^/Vftl  7Werke  •  RoMgftHS*  m't  Schleppzügen,  Pendelsägen,  horizontale  Sagen, 

Ausstofsvorrichtungen  für  Blöcke  etc.  etc. 

Dolomitsteinfabriken:  Stdnbred»,  Glockenmühlen,  Kollergange 

zum  Mahlen  und  Mischen,  Teermischer 
mit  Doppelschnecke,  hydraulische  Pressen  mit  Pumpen,  Akkumulatoren 
und  Formen,  Verseir  sehe  Bodenstampfmaschinen,  Konverterboden- 
Einsetzwagen,  Fraismaschinen  für  Holznadeln,  Düsenpressen,  Dolomitbrennöfen, 
Ventilatoren,  Aufzüge,  Teerkocher  etc. 

ThOmaSSChlackenmÜhlen :  Löhnen  sehe  Kugelmühlen  mit  den 
^ _ — — —  neuesten  Ergänzungen  für  diesen 

Betrieb,  Exhaustoren,  Transportschnecken  etc. 

Fabriken  feuerfester  Steine:  Steinbrecher,  Walzenmühlen, 

-      Kollerginge,  Nachpressen,  Ton- 
kneter  aller  Art,  Ziegelmaschinen,  Tonwalzwerke,  Aufzüge  etc. 

Ziegeleien  und  Ton  Warenfabriken:  ^^maschinen, 

"  Tonwalzwerke, 

Falzziegelpressen,  Röhrenpressen,  Nachpressen,  hydraul.  Mosaik-  u. Wandplatten- 
pressen, Aufzüge,  AblaisTorrichtungen  und  vorgenannte  Zerkleinerungsmaschinen. 
Ferner  noch :        Transmissionen  78ii 
mit  Ringschmierlagern,  Kupplungen,  Riemscheiben,  Seilscheiben  etc. 

*   «*aäS 
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Baroper  Maschinenbau  -  Aktien-Gesellschaft 

Eisengießerei  BAROP  in  Westfalen  «•»  Maschinenfabrik 

liefert  Berjfwerks-,  Hütten-  und  Walzwerks- Anlagen 


als:  Rlrdormasch., 

Wasserhartungs- 
rnasetriaen,  Luft-  u. 
Säurekomp  rotsoren 

Koksseparationen. 
Koksauidrück- 

maschinen 

mit  Dampf-  oder  elekir 
Antrieb,  mit  oder  oho« 
•ulomet.  PUnierrorricht. 
Ober  170  Stock  In  Beirieb 

Kohlenstampf-  u. 
Beschickmaschinen 

0.  R.  P  a. 

Wabennjgmaschin. 
Stahlwerks- 
Einrichtungen. 
Lokomotiv- 

Gielswaqen 

bis  tu  30000  ka  Pfannen 
Inhalt,  dampf  hydraal. 
oder  elektrlech  -  bydraul. 
*  angetrieben. 


Scheere  für  Stahlblech»? 
^O^dick  2HOU'i^n, hrcit. 


Dreh-  und  Ingot- 
kranen.  Aufzüge. 
Blech-,  Universal-, 
Fteon-  und  R  Öhren - 
Walzwerke. 
Akkumulator- 
Anlagen. 
KUmpelpresien. 
RoKglnga. 
Schiebebühnen  etc. 

AI»  Spezialität: 

PendelsSgen,  Scheren, 
Richtpreisen,  Stanzen, 
Luppenbrecher 

in  allen  Dimensionen. 
Blechwellmuchinen 
und  Röhrenstauch- 
maschlnen. 


Ferner:  Betriebsmaschinen  mit  einlacher  und  mehrstufiger  Expansion  bis  zu  den  größten  Dimensionen. 

Zerkleinerung*  •  Maschinen. 
Siegelet-  und  Brikett  -Anlasen  für  trocken-  und  nasspressuae.  8276 


'L  VICTORE 

(jLOCKEN  4  STAHL 


Bester  Schnelldrehstahl  der  Welt 

gestattet  volle  Ausnutzung  der  neuen  für  Schnell- 
betrieb  konstruierten  Werkzeugmaschinen. 

Stahlwerke 

Rieh.  Lindenberg  Söhne 

Ges.  m.  b.  Hftg. 

Remscheid -Hasten. 

Berlin  S.W.  New  York 


Lindenstrabe  3. 


Broadway  11. 
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POETTER  &  Co.,  A.-Q. 


Bureaux: 

KaiserWilhelm-Allee49 


DORTMUND. 

Projektierung,  Lieferung,  Erbauung  u.  Inbetriebsetzung  von 

[Hütten -An  lagen. 

Betriebsfertige  Einrichtungen  für  die  Eisen-,  Stahl-,  chemische  und  keramische  Industrie. 

Lieferung  von  Materialien  und  Arbeitszeichnungen. 

Begutachtung  solcher  Anlagen  in  technischer  und  kaufmännischer  Hinsicht. 

Rentabilitätsberechnungen. 


I.  Abteilung:  Hochöfen. 

Hochofen-Anlag en  für  Koks  u.  Holzkohle  nach' 
bestbewährter  modernster  europäischer  und 
amerikanischer  Bauart,  mit  automatischer 
Regichlung,  für  Dampfmaschinen-  und /oder 
Gasmotorenbetrieb.  Mechanische  Transport- 
einrichtungen für  Rohmaterialien. 
Steinerne  Winderhitzer  mit  Vorwärmung  der 
Verbreunungsluft  und  bester  steinerner  Rost- 
konstruktion. 

•Anlagen  für  Hochofengase. 


U.  Abteilung:  Kokerei. 

Koksöfen,  D.  R.  P.  und  Auslandspatente,  mit 

und  ohne  Gewinnung  der  Nebenprodukte. 
Anlagen  zur  Gewinnung  von  Teer,  schwefel- 

sanrem  Ammoniak,  konzentriertem  Ammo- 

niakuasKer,  Salmiak. 
Benzol-Gewinnungs-  und  Reinigungsanlagen 

(Rein-Benzol,  Toluol,  Xylol,  Solvent-Naphtha). 
Teer-  Destillationen. 
Schmierfett  -  Anlagen. 

Anlagen  zur  Gewinnung  der  Cjan-Yerbindiingeu. 


Ol.  Abteilung:  Stahlwerke  u. Gieftereien. 

Siemens-Harttn-Stahlwerke  nach  europäischer 
oder  amerikanischer  Betriebsweise  für  Schrott 
oder  Roheisenprozeß. 
Gas-Generatoren  für  Heiz-  und  Kraftzwecke,  mit 
größter  Ökonomie  arbeitend.    Ober  300  im 
Betrieb,  zum  Teil  für  Gasmotoren. 
Kippbare  und  feststehende  Martinöfen  nach 
europäischer  od.  amerikanischer  Konstruktion. 
Roheisenmischer  mit  oder  ohne  Heizung. 
Thomas-8tahlwerke  für  die  höchsten  Leistungen, 

mit  allen  Nehenanlagen. 
Anlagen  zur  Herstellung  von  Tiegelstahl. 
Anlagen  zur  Herstellung  von  Stanlfassonguf*. 
Kleinbessemereien  zur  Herstellung  von  Stahl 
und  Konverter-Grauguß. 


Tempergiefserelen  unter  Berüc 
derner  Transportverhältnisse. 

Anlagen  zum  Präparieren 
Magnesit. 


rao- 


IV.  Abteilung: 
Walzwerke  und  Walswerksofen. 

Schienenwalzwerke  s« 


Grob-  und 


Block-,  Träger- 

Adjnstage. 
Walzwerke  fBr  Panzerplatten, 

Feinbleche. 
Lulversal-Felneisen-  und  Drahtwalzwerke. 
Röhrenwalzwerke  nach  neuester  europäischer 
und  amerikanischer  Bauart  für  Dampf-,  Gas- 
und  elektrischen  Antrieb. 
Stofsöfen  fQr  kontinuierlichen  Betrieb  mit  Halb, 
gas-  und  Gasfeuerung  zum  Erwärmen  von 
Brammen,    Blöcken    und  vorgewalzten 
Materlais  Jeden  Querschnitts.  Geringster 
Kohlen  verbrauch  und  Abbrand,  leichte  Be- 
dienung. 

Schweifs-,  Wärm-  und  Glühöfen  mit  Halbgas- 
und  Gasfeuerung. 


V.  Abteilung:  Gas -Anlagen. 

Komplette  Kraftgasanlagen.    (Größte  ausge- 
führte Anlage  12000  HP.) 
Gas- 


von  Ausführungen. 


Kataloge  und  Referenzen 
auf  gen. 


8424 
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Dampfkessel-  u.  Gasometer-Fabrik  A.  c.,  ßraunschwe 


Gegründet 
1856. 


vorm.  A.  WILKE  &  Co. 


Telegramm  -  Adreue: 
„Gasometer". 


baut  als  Spezialität: 

Kraneu.Hebezeuqe  KmP!?iS 

 w       missions-  und  Hand-AntneB 


wie:  Lauf-,  Dreh-,  Bock-,  Giefserei-,  Hochbahn-,  |/M    _  _     w.  j  ha 

*  n.  x  •  ■  ,  x  ii  ■  j  Kr^nP  •  Winden  aller  All 
Dampf-,  Porta  -,  Lokomotv-,  Wipp-,  Ve  oziped-  ■    Ält  t/.   


Transport-  und  Verladeeinrichtungen,  Kipp-  und  Transportwagen, 

Schiebebühnen,  Windwerke  usw.  usw.  watJ 
— —  Feinste  Referenzen.          Kurze  Lieferzeiten.  Billige  Preise.     ■■■■■  I 


Jaeger-Gebläse 

für  3  m  Wassersäule 

sind  überall  verbreitet  in  Eisen-  und  Stahlgiefsereien,  Kokereien,  Schmieden  etc. 

für  Luft  und  Gase. 

Pumpen-  und  Gebläsewerk  C.  H.  Jaeger  &  Co.,  Leipzig-Plagwitz. 


'M7e 
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Abdampf 

als  i 

Kraftquelle 


Abdampf- Akkumulatoren,  Patent  Kateau,  gestatten  eine  rationelle 
Ausnutzung  des  Abdampfes  intermittierend  arbeitender  Maschinen,  wie 
Walzenzugmaschinen,  Hämmer,  Scheren,  Pressen  etc.  in  Niederdruck  -  Dampf- 
turbinen.   Gewinnung  enormer  Kräfte  ohne  Betriebskosten. 

Je  15  kg  Abdampf  ergeben  eine  nutzbare  Pferdestärke. 
Alleinige  Lieferanten: 

Balcke  &  Co.,  Bochum 


Kommanditgesellschaft  zum  Ban  von  Kondensations- Anlagen. 


8811 
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Schüchtermann  &  Kremer 

  Maschinenfabrik  in  Dortmund 

ipfehlen 

PrSzisions- 
Dampfmaschinen 


jeder  Gröfse, 

als  Ein-,  Zwei-  und  Drelf  ach- 
Expansions  -  Maschiii en 

mit 


„Neuer  Collmann -Ventil-Steuerung" 


—  sowie  mit  Rider-  und  Kolbenschieber- Steuerung. 

Betriebs-Maschinen  für  elektrische  Zentralen.  7752 
Dltseldorf  1*02:  Goldene  JUtttellungsnedaille  •  Goldene  $taat$aedallle. 


Hochprozentiges 

ERRO-SILICIUM 

auf  elektrischem  Wege  hergestellt 


•A 


so  o/4 


Comptoir  International  du  Ferro-Silicium 

(Comp»«  G»e  d'Electro-Chimie,  Paris), 

11  Elektro- Metallurgische  Werke  in  Deutschland,  Frankreich,  Österreich, 

Norwegen,  Bosnien,  Schweiz  usw. 

Oie  grrolate  Silioium-l?ro«liilitioii  der  Welt. 

General -Vertreter  für  Deutschland: 
Ing.  P.  F  DU J ARDIN,  DÜSSELDORF,  Graf  Adolfstr.  37a. 
 Lager  in  Düsseldorf  und  Duisburg.   ans* 
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höchster  Nutzeffekt 


SULZER - HOCHDRUCK- 

GENTRIFÜGÄLPÜÄPEN 

Grand  Prix:  Paris  1900 

Wasserhaltungen  in  Bergwerken 
Wasserversorgungen  jeglicher  Art 

Billigste  und  ökonomischste  Pumpe 

besonders  für  grosse  TSrdermengen 
und  grosse  T örderboben. 


1000  p.s 


in  einer  Pumpe  ausgeführt. 


^»t-W  V.. 


Horizontal  und  vertikal 


Zur  direkten  Kupplung 

mit 

ELEKTROMOTOREN 

oder  für 

RIEMENANTRIEB 


Sulzer- Abteuf  pumpen. 

GEBRÜDER  SULZER 


Winterthur  und  Ludwigshafen  a.  Rh. 


7889 


Höchster  Nutzeffekt 
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SÄNDYIKENS  JERNVERKS  ÄRTIEBOLAG 

Sandviken,  Schweden. 


General -Vertreter  für  Rheinland -Westfalen:  Th.  Book,  Elberfeld. 



Prima  Holzkohlen -Qualitätsstahl  aller  Art 

Marken:   J^^V.^T  D^V^IK.  und 

geschmiedet,  warm  und  kalt  gewalzt  oder  gezogen. 

  SPEZIALITÄTEN:   

Nahtlose  Rohrluppen,   Bandstahl  in  grofsen  Längen, 

Schirmdraht  (Paragon),   Silberstahl.  86ii 
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Elektrische  Anlagen 

in  Berg-  und  Hüttenwerken. 

Gleichstrom.   .-•««>•••  Drehstrom. 


1 


Bergwerksanlagen 

mit  vollständiger  Ausrüstung. 

Kraftzen  trafen 

für  Berg-,  Walz-  und  Hütten- 
werke. 

Haupt]  örderungen. 


Elektrische  Lokomotiven 

für  Berg-  und  Hüttenwerke, 

Wasserhaltungen 

(mit  Kolben-  und  CentrifugaU 
pumpen). 

T  Va/z  werkantriebe. 


Kupferwaawerk  im  Kabelwerk  Cbtrtpree  der  A.  K.  ü. 


Alloemeine  Elektricitäts-Gesellschaft 


8194 


BERLIN. 


XU  166 
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Feuersicher  —  Unzerstörbar  —  Wasserdicht 


Nahtlose  Stahlpanzer-Roiipc 

Solideste  Verlegung  elektrischer 
Leitungen 

in  Berg-  und  Hüttenwerken 
in  Festungs-  und  Tunnel- 
bauten, 
in  Lagerhäusern  und 


Viele 
Millionen 
Meter  Rohr 
geliefert. 


Theatern, 
auf  Schilfen 


8818 


Nach 
eigenem  Verfahren 

zweiseitig  verbleites 
mit  Stahlblech  ummanteltes 

Reform -Isolier- Rohr,  rostsiciw. 


Vertretungen  und 
Lager  an  allen 
größeren 

Billiger  und  widerstandsfähiger  als  Messingrohr. 


Westdeutsche  Steinzeug-,  Chamotte-  und 
Dinaswerke 


Arbeiterzahl 
450 


Gesellsch.  mit  beschr.  Haftung 

EUSKIRCHEN  "ST 


—  offerieren 


FEUERFESTE  STEINE. 


Hochofensteine  und 

Cowperapparatsteine, 
Kohlenstoftsteine, 
Puddelofensteine, 
Schweißofensteine, 
Koksofensteine, 


Spezialitäten: 

Dinas-  (Silica-) 
Steine 


Kupolofensteine, 
Pfannensteine, 
Kanalsteine, 
Trichterrohre, 
Stopfen  stangenrohi 

Glasofensteine, 
Säurefeste  Steine. 


Stopfen  u.  Ausgüsse 

Hochfeuerfeste  Tone,  Chamotten,  Klebsand  und  Kaolinsand  für  KupolII 

"69         Quarzsand,  Kieselquarz,  Quarzite  (eigene  Förderung). 
Säurefeste  Apparate  u.  Gefälse  aus  Steinzeug  von  anerkannt  unerreichter  Bits* 
Xi^tV&tä^  Antwerpen  1894  «  Lübeck  1895  •  Düsseldorf  1902? 
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PEIPERS  &  CiL 

Aktiengesellschaft  für  Walzenguls 
SIEGEN,  Westfalen. 


Telegramm  -  Adresse : 

P elpers,  Siegen. 


Femaprech  -  Anschlofs : 
Siegen  Nr.  46. 


Anfertigung  von  Walzen  jeder  Art  und  Grölse 

für  die  Elsen-  und  Stahl  -  Industrie. 

Panzerplattenwalzen,  Blockwalzen,  Vorwalzen  and  halbharte  Walzen  in  be- 
sonders Eltier  Eitra -Qualität. 

FertiOWalzen  ftlr  alle  Profile,  wie  Trtger,  Schienen,  Schwellen  u.  s.  w.,  sowie  alle  Walzen 
  für  die  Mittel-  and  Fein  •  Stralsen  in  bester  harter  Qualität. 

Blechhartwalzen  nach  "Patent  Peipers'-  ohne  Spannung  im  Güls,  von  höchster 
  Festigkeit  und  mit  reiner  Härte. 

Sämtliche  Walzen  für  verwandte  Industriezweige. 

Ausstellung  Düsseldorf  1902 :  Staatsmedaille  und  die  silberne  flusstellungsmedaille. 


r. 


'S 


Gruppe  von  Blech -Hart walzen  nach  „Patent  Peipera".  7727 
Die  troTste  dieser  Hartwalsen  hat  1100  mm  Darchaeeser  nnd  4000  mm  Rallenlanfe. 
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Tlingler'schB  Maschinenfabrik,  B.-G. 

U  ZWEIBROCKEN  (Pfalz)  — 


mß 


Grofe-Qasmotoren 

Doppeltwirkend  -  Viertakt  -  eigenen  Systems 
Für  Koksofen-,  Gicht-  und  Generator-Gase.  ™ 


Camroandit- Gesellschaft  für  Pumpen-  und  Maschineflfakrikation  W.  Garveos 

Garvenswerke  zu  Wülfel  vor  Hannover. 


Expresspumpe  „Garvenswerke 

D.  R.-P.  Nr.  127  501  und  Auslandspatente: 


44 


Ventile  (Ringventile,  Patente  in  verschiedenen  Staaten)  sofort  zugänglich 

^fc  lührL I z«Ä!5rÄ  Schnellläufer 

zur  direkten  Kopplung 

^r^^^^V         mii  e*8'»  Petroleum.,  Splritas-  u.  •.  w  Motoren, 
A^B^t  \    ml  m 

langsam  laufenden  Elektromotoren 

oder 

zu  Riemenbetrieb  ohne  Zwischen  Vorgelege 
dnrch  rasch  laofende  Elektromotor«. 


•  VF 


Normale  Geschwindigkeit 


250  Umdrehungen  per  Minute, 

anter  günstigen  Umstanden  zu  steigern  bis  zu 

450  Umdrehungen  per  Minute.  78U 

Fabrikations -Lizenzen  unter  günstigen  Bedingungen. 
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Siegen-Lothringer  Werke 


 äie  

Gegründet 
1860. 


vorm.  Ii.  Fölzer  Söhne 

Siegen  in  Westfalen. 


-Mg. 

600  Arbeiter 
und  Beamte. 

5i? 


Abteilungen: 


A.  Kesselschmiede  und  Eisenkonstruktionswerkstfttte  Siegen. 

B.  Eisengiefserei  und  Dreherei  Siegen. 

C.  Kesselschmiede  und  Eisenkonstruktionswerkstätte  Hagendingen  (Lothr.), 

D.  Hochofen  AgnesenhQtte  in  Haiger. 

E.  Metallwerke  Geisweid  vorm.  Will  &  Hundt. 

Centraiverwaltung  zu  Siegen. 


Abteilung  A  und  C 


liefern  hauptsächlich  :  Eiserne  Brocken-  und  Dachkonstruktlonen, 
sämtliche  Etsenkonstruktlonen  nnd  Riecharbelten  fOr  Hochöfen, 
Cowperapparate  (Ober  900  Stack  ausgeführt),  sowie  die  erforder- 
liehen Armaturen,  wie  Gas»,  Heils*  und  Kaltwindschieber,  Morton* 
Terseblf see,  Lnftrentlle  etc.  DfisenstScke.  Dampfkessel  nnd 
Reserrotre.  Kochkessel  für  Cellnlosefabriken,  Drehscheiben, 
Seklebehtthnen  etc. 


Abteilung  B 

stellt  als  Besonderheit  her : 

Hartwalzen  für  Eisen-,  Stahl-, 
Kupfer-,  Zink-,  Messing-  und 
Blech  walawerke ; 

Draht»,  Bandeisen*  nnd  Poller- 
Hartwalzen  ; 

Blech  welch  weisen,  Fein  weisen 
nnd  Kaliberwalsen,  roh,  mit 
fertigen  Zapfen,  vorgedreht 
und  fertig  bearbeitet. 

ST 

Abteilung  D 

produziert: 
Giefserei-Roheisen 

aus  den  besten 
Nassauer  Ensn  erblasea. 

Ferner : 

Schlackensteine. 


Abteilung  E 

fabriciert:  Blasformen  aus  Kupfer  geschmiedet,  aus 
Kupfer  und  Phosphorbronze  gegoesen;  Köhlkasten 
für  Blas-  und  Schfaekenformen ,  aus  Phosphorbronse 
gegossen.  Schlacken  formen.  Ferner:  MetaU*Facongnfs 
für  alle  Zwecke,  Wälzlager,  Beizkörbe  etc. 

Durch  unsere  Einrichtungen  sind  wir  in  der  Lage, 

auch  die  kompliziertesten  und  schwersten  Stucks  in 

kürzester  Zeit  zu  Metern.  8077 
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Vollständige  Transmissionen 

sowie  einzelne  Transmissionsteile 
für  schwere  und  leichte  Betriebe. 

= ZflHNRÜDER = 

jeder  Art,  roh  und  fertig 
bearbeitet,  mit  von  Ma- 
schinen gefomrten,  auch 
gehobelten  oder  gefrästen 

NMSHsa  Zähnen,  aasaa 

Schwungräder.  IDrahtseilscheiben. 
Hanfseilscheiben.  Riemscheiben. 

nag 

Briegleb,  Hansen  EG.,  Gotha  7. 


M**f  l  int  Ur  in  mit  elclttr.  Antrleli  durrh    t  Motoren. 
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I 


Gustav  Gontermann 

Sieghütte 

Post  Weidenau  (Sieg),  Westfalen. 

Walzengiessereien  und  Drehereien 

zu  Siegen  und  Marienbora  bei  Siegen. 


Langjährige  Fabrikation  aller  Arten  von  Walzen 

in  allen  Gräften  und  Qualitäten 

für  sämtliche  Zwecke  der  Eisen-  und  Stahl -Industrie. 


Besondere  Fertigwalzen-  und  Vorwalzen-Qualitftten. 


Hartguss,  Halbhartguss,  leicht  abgeschreckter  Süss  und  Irehmguss. 


Silberne  Staatsmedaille. 

Höchste  erteilte  Auszeichnung 
und  einzige  silberne  Medaille 
für  Walzengiefsereien. 


Silberne  Ausstellungsmedaille. 

Höchste  erteilte  Auszeichnung 
für  Walzen. 

8076 
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COUiS  Soest  $  C^m  b u., Reisbote 


Hohlen-  und  Hofcsbrccber 

Steinbrecher  •  €rxbrecber 
Quetscbwalzwerke  «  Conkrteter 
eiockenmttblen  «  Kollergänge 
Scbleudermttblen  •  Siebwerke 
Becherwerke  *  Cransportbänder 


Betriebs-Dampfmascbinen 

Kondensations-Anlagen 
OPalzenzugmascbinen 
Dampf-fördermaschinen 
elektrische  Tördermascbinen 
fordcrkabel  •  Pumpen 


6rO$$'6d$ttia$Cbit1Ct1  «  Doppelt  mirktnd-Uiertakt 
für  Kraft-  und  Eicbterzeupng  «  zum  Betriebe  von 

malz  werke«  ■  Gebläsen  «  Pumpen  •  Kompressoren 
flr  boebofeu-,  Koksofen'  und  Generatorgas 

Komplette  Sauggasanlagen 


SÖO& 


Sieg  -  Rheinische  Hütten  -  Aktiengesellschaft 

zu  Friedr i c  h  -  W  i I  h  e  I ms  -  Hütt e  a.  d.  Sieg. 

Eisenkonstruktions-Werkstatlen. 


Eisensteinbergbau, 
Hochöfen,  Puddlings-, 
Stabeiseu-,  Rfthren-  und 
Feinblech  -Walzwerke. 

Eisengiefserei  und 
Maschinenfabrik. 
Schrauben-,  Muttern- 
und  Nieten-Fabrik. 


Zentral  -  Wasserreinigungs 
und  Kondensator 


für  vollständig  Ii  e*s  eilte  In  freie», 
weichet,  fettfretes  und  helftos  Wasser 


Billigste  und  einfachste  WasserreinJgunj 
Anschaffung  und  Betrieb. 


Eiserne  Dächer,  Brücken,  Schleusentore, 
Schwimmdocks,  Schachtgerüste,  Fach  werkbauten 

etC-   etC.  KH4N 
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Ternitzer  Stahl-  und  Eisenwerke 


Zentral -Bureau:  OL      II        0  II  Fabrik: 

Wien  i,     von  ocnoeiier  fit  uo.  Temitz«  „südb., 

Wildpretmarkt  10.  Nied.-Oest. 
erzeugen  als  Spezinl  -  V  rt  ikel : 

Ia-  Steirisches  Holzkohleneisen, 
Sensen-  und  Feilenstahl, 

Eisenbahnkleiinnatcriale, 


Tiegelgufs-Werkzeugstahl  „Schoeller-Stfl»!", 


Stahlformgufs  aus  Martin-  und  Tiegelstahl 

geglüht,  roh  oder  bearbeitet,  bis  tu  einem  Stiickgewichte  von  10000  kg 
für  Eisenbahnen,  Brücken-,  Maschinen-,  Waggon-,  Lokomotiv-,  Mühlen-  u. 
Schiffsbau,  Walz-,  Hammer-  und  Elektrizitätswerke  etc. 


•  I  i  >  k  i  i  t  \ä  I  <>  wl  i\  ä*Azt  *  für  alle  Verwendungszwecke,  roh, 

^i>IlIHlCUCO  ^  lM.%^m%>%5  TOrgeschroppt  oder  bearbeitet. 

Schmiede blbrke  bis  lOOOO  kg  Stuckgewicht. 

Fertige  Radsätze  für  Haupt-  und  Nebenbahnen,  Achsen  und  Bandagen 

aus  Martin-  und  Tiegelstahl,  Räder,  geschmiedet  und  gegossen. 
Feuerfeste  Produkte,  namentlich  Dinassteine  und  Pfannenausgüsse. 
;822b  Preis-Elsten  stehen  gratis  und  franko  zur  Uerfngnng. 


6» 
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™  Torm»ls  Kamp  &  #/< 


Wetter  a.  <L  Ruhr,  Westfalen 


Geschaftsbestand  seit  1819. 


GeechAftsbestand  seit  1819. 


liefert  als  Spezialität: 

Gasmotoren  nach  bewahrtem  System  von  50  bis  2500  P.S.  für 
Hochofen-  und  Generatorgasbetrieb. 

GebläsemaSChinen  jeder  Gröfoe  für  Gasmotor-  und  Dampfbetrieb. 

WftLzeilZUgmaSCnlneil.  Reversiermaschinen  in  Zwillings-  und  Doppel- 
Tandem-Anordnung.    Zweifach-  und  Dreifach-Expansions-Maschinen. 

Wftlzwerko  bis  zu  den  gröfsten  Dimensionen  zum  Walzen  von  Panzerplatten, 
Grob-  und  Feinblechen,  Blöcken,  Handelseisen  und  Draht,  Tragern  und 
Schienen.    Universalwalzwerke.    Radreifen-  und  Radscheibenwalzwerke. 

Stahlwerksanlagen  mit  Konvertoren,  Gie&wagen  jeder  Art,  hydraulischen 
Hebekranen,  Laufkranen,  Akkumulatoren  und  1 

Dampfhämmer  und  Schmiedepressen. 
Hydraulische  Pressen  für  Kesselböden. 


Mangan-Syndikat 
G.  m.  b.  H. 

Berlin  W.  9,  Potsdamerstrafse  138 

Verkaufsstelle  der  vereinigten  Kaukasischen  Mangangrubenbesitzer 
für  sämmtliche  Länder  Europas,  Amerika  und  Ost- Asien 

empfiehlt  sich  zur 

Lieferung  von  Manganerz 

mit  mindestens  50  °/o  Mangan,  höchstens  9  %  Silicat 
und  0,17  °/o  Phosphor.  8117 

Agenten  in  LONDON;  F.  LENDERS  4  Co.,  29,  Great  St.  Helens,  B.C.  - 
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Düsseldorf  a.  Rhein,  Berlin,  Wien,  London,  Moskau, 
St  Petersburg,  Marseille,  Christiania,  Kopenhagen,  Bilbao. 


Runde  Fabrikschornsteine, 

Instandsetzungen  wahrend  des  Betriebes, 

Kesselmauerungen, 


Wärmeöfen, 

Schmelzöfen, 

Gasöfen, 


Glühöfen, 
Schweiböfen, 
Winderhitzer, 
Martinöfen, 
Wasser-  und  Akkumulator-Türme, 
Rückkühlanlagen,  Betonbauten. 
Ringöfen  und  periodische  Öfen 

fQr  Kalk,  Ziegel,  Tonwaren  und  feuerfeste  Produkte. 

Öfen  für  die  chemische  Industrie. 


Ofenprojekte  für  besondere  Neuheiten. 


Alle  Ofenbauten  werden  betriebsfertig  hergestellt 
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Hagener 

(Aktien -Gesellschaft) 


Gufsstahlwerke 

Hagen  ia  Westfalen. 


it)  HtiitilfHvonirulW. 
f  leget-  and  MartlntUhl.  -  Beeeemenrahl  iSiitem  Wllrand, 
»ara.1.  nechitehende»  Interat).  Waliwerka-  a.  HaaBmertheile, 
Harf  werka-  n.  ächiffabadarfaatlcke.  beeond.  Schiffaecnrauban 
tader  ertfae.  Maechinentheile,  Prefecyhnder.  Glohgeftree, 
Laufrader.  HertatOcke.  Zungendrehetahle,  Zahnräder  und 
Kammwalien  mit  Winkeli&hnan  etc.  atc. 
Anfertigung  nach  Zeichnung  oder  Madall.  roh  oder  bearbeite! 

b)  Wal>.i«tiil.l. 

iarwalit««  Fluli-  und  Mtrtlnelien,  aowie  Flut«-  u.  Tlegelguli- 


Hanl,  rumi.  Datbrand,  uvai,  Creitauii».  llnUf  and  lach  in 

allen  Hlrtaf  raden  und  anerkannt  aaubaretar  WaJntBf 
Werkieugitihl  in   aliao  Qualitäten  und  Hlrtefradea  Mr 
Werkreuge  jadar  Aattunf . 

<*)  Federn. 
Alte  Sorten  Traji*  und  Spiralfedern, 
tl)  Motiml«7Kl«Wtnol<e,  roh  and  beexbaitel 
Dm  Werk  beschäftigt  Ober  400  Arbeiter 
Preialtaten  nod  Cataloge 


ütalian  auf  Wonach  «u  Dianalan 


8«4e^d 


Adolfs-Hütte 


J 

form.  Grfifl.  EinsiedeTsche  Kaolin-,  Thon-  und  Kohlenwerk©,  Act.-Ge«., 

Crosta  bei  Bautzen.  Post  Merka 

Bahnstation  Quoos,  Linie  Bautzen -Königs  wart  ha 

Eaolinschlämmerei.  *  Chamottefabrik. 

empfiehlt 

Feuerfeste  Prodncte  jeder  Art  und  Grftlse. 

Chamotte- Steine  und  Chamotte-Facons,  Seger  Kegel  35  —  36  gleichsteheat 

HH  Chamottefabricate  mit  45  %  Thonerde.  HB 

Sammtliches  feuerfestes  Material  zum  Bau  von: 
Hochöfen,  Winderhitzern,  Coaks-,  Schweifs-,  Puddel-,  Cupol-,  Kost-  und  Stahlöfeo. 
Retorten,  Muffeln,  Röhren,  Stopfen,  Trichter,  Düsen  oto.  etc. 
Feuerfeste  poröse  Steine  für  HeifBwindleitungen. 
Säurebeständige  Steine. 

n^M-^a^H  Dinas-Steiiie. 

Feuer- f e uter  Mörtel  jeder  Art. 
■auiutfUhnini  tlmmtlicher  Ofen-  u.  Feuerungtanlagen  för  die  metallurgische,  chemische  u.  Gm  lndumne. 

Jahr.iproductioi,:  /  J  S!!!!°Be"  SÜ  M?*%  ESfSSSSÄft  864* 
r  \  M)  JUllioDeo  kilo  gebrannte  Chamottefabrirate.  °°*9 
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Walzengiesserei  von  Herrn.  Irle 

Deuz  bei  Siegen  (Westfalen) 


Gegründet  Im  Jahre  1820. 


Älteste  Giefserei  des  Siegerlandes  für  Hartgufswalzeiu 


Spezialität  seit  dem  Jahre  1847. 


Hartgufswalzen 

für  Schnell-,  Fein-,  Mittel-  und 
Grobstraßen. 


Hartgufswalzen 

für  Doppel -Duo -Walzwerke. 

Gebrauchsfertig  bearbeitet. 

Blechhartwalzen, 
lotarulwalzen,  Halbhartwalzen, 
Kaliherwalzen. 


Langjährige  Spezialitäten : 

Harlguls-  Polierwalzen 

für  alle  Metalle,  namentlich  für  Band- 
eisen mit  Hochglanz- Politur. 


Spezi  a  I  -  Hartgnfs  -  Polierwalzen 

von  größter  Härte 
bochglanz  geschliffen  und  poliert 

für  feinste  Metalle: 

Platin,  Nickel,  Silber,  Doobl*  etc. 


Hartwalzen 

für  die  Kaltwalzerei  von  Bandeisen, 
Federstahl  etc. 


Jahresproduktion : 

3600  Stück  Walzen. 


Hartguß-Ambosse 

jeder  Art 
für  Eisen-,  Stahl-  und  Kupfer- 
hammerwerke. 


Düsseldorf  1902:  Silbern«  medaille  —  Höchste  Auszeichnung  für  Fortschritte  in  der 

Herstellung  Ton  Hartgufc  walzen.  840i 
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Warum  sind  die 

Drahtstiftmaschinen 


o 
> 


s 


von 


Wikschtröm  &  Bayer,  Düsseldorf 

=  die  besten  der  Welt?  = 


o 

> 

c 

c 
« 

S,                 Weil  sie  gleichzeitig  zwei  Stifte  aus  einem  Drahte  herstellen 

»eil  si«  bis  vieraal  stehr  Stute  lleleri,  ak  die  alui  System! 

Well  sie  ohne  spitzeasebrott  arbeiten 

Well  sie  kelae  Schrotttägel  waches i 

Weil  sie  6o— 7«*/*  Kraft  uad  Raun  ersparen 

Weil  sie  fo'/o  Cohn  erspare«! 

Weil  sie  Mit  geringem  Berausch  arbeiten 

Weil  sie  weaiger  Keparatureu  aU  die  alte«  beanspruchest 

Weil  sie  eil  durchgängig  bessere*  Fabrikat  lleferai 
tu  eil  man  die  frlcstcr  automatitcb,  au»  gehärteten  Stahl, 
I                            und  diese  minderten»  eine  Woche  oorhalteai 


.i: 

t£        FDr  Jfder  denkeadefl  Fachmann  wtr4  M  ktarltefan,  dafs  irnn  Maschine  durch  ihre  enormen  Vorteil«, 
reichlichen  Erfahrungen  fettgerteltt  w»/cf*n.  da«  alte  Sjrtiem  «erdringen  m«fi 


Vereinigte  Chamottefabriken 

vorm.  Gi  KnlllllZy  «.  m.  b.  & 

Stammfabrik:  S&arau  (Preufs.  Schlesien),  gegründet  1850. 

Filialfabriken: 

Markt -RedwitZ  (Bayern).      Halbstadt  (Nordböhmen). 

Auf  zahlreichen  Ausstellungen  prämiiert 

ITeuerfearte  Produkte  jeglicher  Art;  Ohamotte-  uod  TTInni 
Stein«,  eecasesbehs  (Harke  XX)  und  beebsaere  Steine;  feuerfest«  Tone.  Feuer- 
feste Inolieratetne  bis  zu  0,8  epez.  Gew„  z.  1 

Fa^onatolne ,  Retorten. 

Auag4iaae  und  Stöptsel.  J 
Ontunott«tlo«rel. 

Bpezlalmarken  flr  HoohSfen, 

BciureiVsste  Htelne  aller  Art. 

Vollständige     Zustellung      räisatlloher  Ofen- 
un«p»-A.m  la*xen  der  Hatten- ,  Gas-  und  chemischen  Industrie. 

Li  ebifea  Spezialitäten  sjre&bte  Maurer  *r erden  feateDt. 

Lsitturrflgfihigkeit  100  Millionen  Kilogr.  geformter  feuerfester  Produkte. 

auf  eigenen  Bahngeleisen  in  Saaras,  Preufa.  Schlesien,  in  Halbste«?  L  Bohnen 
und  Markt  Redhvttz  i.  Bayern,  oder  zu  Wasser  ab  Brest a«  6543 

—  Teregrawrti-Adresae:  „feuerfett"  Saarsu.  — — 

rar  Zeit  circa  lOOO 
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Westfälische  Drahtindustrie  •  Hamm 


Goldene  Medaille  du  uUniWii.  StWiirU-imUllmg  ISM. 


1  Westfalen.  — 

Gezogenes,  gerichtetes  Stangeneisen  von 
2  bis  30  mm  Durchmesser. 


Gezogener  Draht 

in  allen  Qualitäten, 
Eisen,  Flurseisen,  Stahl 

Q  O  fassoniert 
18  —  0,12  mm  stark. 

Einfriedigungsdrähte. 
Stachel -Zaundraht 

mit  2  und  4  Spitzen. 

Prima  Patent-Culsstahl- 
Tonschneide  -  Draht. 


Gehärteter 
Gulsstatil -Kratzendraht. 

Telegraphen-,  Telephon- 
und  Kabeldrähte. 

Zugbarrierendrähte 

mit  höchster  Bruchfestigkeit. 

Drahtstifte 

in  allen   überhaupt  vor- 
kommenden Fassons, 
Längen  und  StUrken. 

Klammern  (Krampen),  Ösen. 


Springfedern  aller  Art 


auch  mit  patentierten  Einbuchtungen. 

Spezialität:  aisib 

Stahl-Qualitäts-Draht 

mit  einer  Bruchfestigkeit  bis  250  kg  per  □mm. 


Westböhmische 

Caolin-  und  Chamottewerke 

Fabriken  in 

Oberbris,  Zliv  und  Königsaal 

Direktion  in  Oberbris  bei  Pilsen 

offerieren : 

Hochfeuerfeste  Chamottesteine 

für  Hochöfen  und  Winderhitzer- Apparate, 
Schweifs-  und  Puddelöfen,  Kokesöfen,  Gasanstalten  etc. 
Poröse  Steine  für  Heifswindleitungen. 

Dinassteine  für  Martin-  und  Kupolöfen. 

Hochfeuerfeste  Tone  und  Schieferchamotte. 

Jahres-Produktion  80000  Tonnen. 
  Bifflinr i«r Hilefei*un£r«*n  :  — ^ 

Für  Kokereien  in  Mahr.  Ostrau,  Servola,  Westfalen,  England  und  Kanada. 
FQr  Hochofenwerke  in  Donawitz,  Eisenerz,  Kladno,  Königshof,  Krompaoh,  Vares, 

Vajda-Hunyady,  Servola  etc. 
FQr  Stahlhütten  in  Donawitz,  Kladno,  Kromp&eh,  Skodawerke,  Pilsen  etc. 
Für  Mrt  all  industriell,  Emaillierwerke  und  Gasanstalten  in  OeeUrreich-  Ungarn,  ^ 
y   a  Deutsehland,  Rufsland,  Schweis,  Spanien,  England  etc.  8649  A*| 
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1  Gu  isstanlwerk 


fertigen: 

Martinstahl- 
aller  Art,  roh  und  nR» 


Formgufs 

fertig  bearbeitet 


für  Walz-  und  Hammerwerke: 

Spindeln,  Muffen,  Einbaustacke ,  Walzenit&ndei ,  Kammwalzen ,  Zahnräder  Sättel, 

Hammerbare  etc.  etc. 

Ffir  Maschinenfabriken,  Schiffswerft* ,  Brücken bananatalten ,  Elektrizitätswerke: 

Zahnräder,  Bagger-  und  Schiffsteile,   Pumpenteile,  Kesaelteile,  Polgehäuae, 
Prefacylinder,  Brückenauflager,  Pendel,  Steinformen,  Rader  und  Radsätze  etc.  7846 


Aerzener  Gebläse  Äerzen-Meyer. 

Leistungsfähigstes  undJunUbtriroffenes 

Präzisionsgebläse 

von  höchstem  Nutzeffekt,  festgestellt  durch  Ver- 
suche der  Königl.  Technischen  Hochschule  zu 
Charlotten  bürg,  nahezu  8000  Stück  geliefert 

An  zahlreiche  erste  Firmen  des  In-  und  Auslandes 
Nachlieferungen  je  bis  zu  mehreren  Hundert. 

Kupolöfen 

9  Formsandmischmaschinen 

Heifslufttrockenöfen,  Kranpfannen  etc.  etc. 

flerzciter  tnascbincnfabiik  j-dolpb  Itleyer,  *2£g 


8167 


Feinste  Referenzen. 


Magnesit-Indnstrie  Aktien-Gesellschaft 

=  BUDAPEST.  ===== 

Roh  und  gebrannter  Magnesit,  Magnesitmörtel,  Magnesitziegel, 
Magnesit -Konyerterdüsen  und  Tiegel. 

Magnesitformsteine,  Chamotte-  und  Dinasziegel. 

Magnesitwerke:  JJ^JyJ     (Ungarn,  Gömör-Comitat). 
Magnesitziegel;  Chamotte-  u.  Dinasaiegel-Fabrik:  BUDAPEST-KOBANYA 


7768 
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Jekatcrinoslau>cr 
maschinenbauflkticnGcscllscban 

3ckatcrino$law,  $üdru$$iand. 

In  Uerblndunq  mit  der  Duisburger  maichlncnbau-flkl.-Gcs.  I«  DuUbura  4.  Rhein. 


Blechkantcnhobelmaschmo  für  Bleche  bis  12  m  Länge,  2  Stück  geliefert  an  die  Kriegshafenverwaltung  zu  Nikolajew. 

Vollständige  Walzwerke  jeder  Art, 

Block-  und  Triff erstrafsea •  Panzerplatten-,  Blech-  and  UnlTersalwalz werke.  Grob-  ond  Felm- 
straften  mit  sämtlichen  Hilfsmaichinen,  als:  liebetischen ,  Wippen,  Rollgängen,  Schleppen 
and  sonstigen  Transportvorrichtungen,  Köhren-  nnd  Bandagenwalzwerke  mit  Hütswerkzeugen, 
Platinen  walz  werke  modernster  Ausführung; 
farner  Walsenzug-,  Zwillings-  und  Tandem  -  Kererslermaschinen,  Walzendrehbänke  mit  Riemen- 
osd  direktem  elektrischen  Antrieb,  Kompressoren,  Üssteinsbohnnaschlnen  nnd  Schräm- 
maschinen neuesten  Systems,  Raaer  form  manch  Inen  etc. 

Hydraulische  Anlagen. 

Schmiede-  nnd  Kumpel  pressen,  Blockscherea  mit  Akkumulator-  und  Multiplikatorbetrieb,  hydraulische 
Kiers  toren,  Aufsage  und  Kr  Ine,  letztere  mit  ausserordentlich  geringem  Wasserverbrauch, 
kyaraalische  Pampanlagen  und  Akkumulatoren. 

Yollständ.  Panzerplattenbearbeitungsmaschinen  jeder  Art. 

Schere a  bis  au  den  allerachweraten  Ausführungen,  Stanr-  und  Lochmaschinen,  Sagen  zum  Durch- 
schneiden tob  Profilen  und  Blöcken,  Rlchtpressen  u.a.  w. 

Alle  Arten  Hebezeuge  in  modernster  Ausführung. 

Lauf-  und  Beekkriae,  feststehende  und  fahrbare  Drehkrane,  Portalkräne ,  Telocipedkräae, 
Werftkraae,  Terladekriae  amerikanischen  Systems  etc.  mit  elektrischem,  Dampf-, 
Transmissions-  und  Handbstrieb. 

Komplette  Einrichtungen  für  Stahlwerke. 

KsaTcrtorea,  Tragringe,  WendsTerrichtangea,  Steuer-  und  WindrentUe,  Bodeneinsatz  wagen,  (»lefs- 
wagen  mit  Dampf-  nnd  elektr.  Betrieb,  Gtefspfannen  und  Pfannenwagen,  Kokillenkrinfe, 
Blockeinsetz-  beaw.  Ckarglerkräne  mit  gesteuerten  Zangen,  Blockstripper,  elektr.  und  hjdraul. 
Aufzöge,  alle  Hilfsmaschinen  bei  Mischeranlagen  etc.  7874 

GufssiUcke  bis  3500  Pud  in  einem  Stuck.  Schmiedestücke.  Gelbgielserei. 
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ü.  Leinuebep  8  B.a 


G.m.b.H., 


Bleiwitz 


Hydraulische  Nietung 


I  s 

£  { 

i  t 


L)<im  Df  KCSSCl  in  den  verschieden- 

sten  Systemen, 
f  P>hp  rhi  t  7P r*  PfHent  Adorjan  —  gerade 
UCLFCI  llll^CI  Rohre,  keine  Schlangen 
—  garantierte  Kohlenersparnil  bis  40%. 

drtfOte  B«trlebssleherkeU.  - 


(Schlesien). 

9  Q 

10$ 

I    &  Sf 

i  t  t 


Economiser  K^==^ 
Rohrleitungen  ffSffii^ 

stellbarer  Flanschenverbindung.   

  6r»ate  I»Buerh»rtl»Urlt. 
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Giefspfannen 
und  Giefswagen 

für  Eisen-  u.  Stahlwerke. 

Giefswagen 

mit  elektrischem,  hydraulischem 
oder  Dampfantrieb. 

Roheisenpfannenwagen. 
Chargierpfannenwagen 

neuester  Konstruktion. 

C.  Senssenbrenner,  Düsseldorf -Obercassel, 

Maschinenfabrik,  Kesselschmiede  und  Hammerwerk. 

Pfalzische  Chamotte-  u.  Thonwerke  A.-G.  Eisenberg 

in  Grünstadt,  Rheinpfalz 

empfiehlt  ihre  hoohfeiierfeaten  Produkte  für  Eisenhüttenwerke 
mit  einem  AI,  0B -Gehalt  bis  iu  45  t.  H.  je  nach  Verwendung  und  zwar  Ar 

Hochöfen.  Cowpen,  Stahlwerke.  Gasöfen  und  dergl. 
Saure  Steine  für  Puddel-  und  Schweifsöfen,  Kokeaöfen, 
Sieniens  -Martin -Oeten  etc. 
Ferner  Chamotte-  und  Dlnasmörtel ,  Fenenemeat,  Stahlf ermmasae ,  rohe  aad 
gebrannte  Toae.    Aasgttsse,  Stopfea,  Btich.cn,  Steigrohre  aad  Kaaalstalae 

rar  Stahlhart,  poröse  8telae  fix  Windlei tan^ea  ete.  »064 
Anfragen  verde*  bereitwilligst  beantwortet.   *•»   TtUgr.-Air.:  Palatino.  QranaUuUpfalM. 
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ERNST  SCHIESS 

Werkzeugmaschinenfabrik  und  Eisengiefserei 

Begründet  1866.  DÜSSELDORF.  t^Z.r"** 

Werkzeugmaschinen  aller  Art  für  Metallbearbeitung 


von  den  kleinsten  bis  zu  den  allergröfsten  Abmessungen, 
insbesondere  auch  solche  für  Hüttenwerke  und  Schifft»  n.u. 
üiiiKHtiiolv«^  in  Kit-* oii 

bis  zu  60  000  kg  Stückgewicht,   roh  und  bearbeitet. 

Kurse  Lieferseiten. 
Blechkantenhobelmaschine 

bestehend  aus  J  vollständig  unabhängig  von  einander  arbeitenden  Hobel- 
maschinen, wovon  eine  mit  schwenkbarem  kurzen  Bett,  mil  hydraulischer 
Moior  80Wie  Spindelspannvorrichtung,  eingerichtet 
zum  Längs-  und  Querhobeln  von  Blechen  bis 
10000  in m  Lange  und  2500  mm  Breite;  An- 
trieb durch  2  oben  auf  den  Ständern  mon- 
tierte Elektromotoren.  Die  hohen  Ständer  sind 
zum  Anbau  von  Kränen  vorgesehen. 


Gewicht  ca.  J3  ooo  kg. 


Goldene  Staatsmedaille  Düsseldorf  igoa. 


7749 


Siegener  Maschinenbau  -  Aktien  -  Gesellschaft 

vorm.  A.  &  H.  Oechelhäuser,  Siegen. 

Spezialität:  Maschinen  für  Bergbau-  und  Hüttenwesen 

insbesondere  tiebläsemaschlnen  für  Hochöfen  und  Stahlwerke 

mit  Dampf*  und  Gasmaschinenbetrieb 
für  Gasgebläse  mit  patent.  Ansauge- Reduktionssteuerung. 
(BIn  Ende  1003  ohne  die  Umbauten  189  Stück  geliefert.) 

Gasmotoren,  System  Körting. 

FÖrdenit&8ChilieH     »rb«ndnj.tpm  mit  patentierter  Weehselatenenin«;  nnd  event 
—  I  mit  direkt  betriebener  patentierter  Kondensation.  8336 


Wasserhaltungsmaschinen,  Pumpen  mit  Dampf-  und  elektr.  Antrieb. 
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Düsseldorfer  Krahnbaugesellschaft   ~  ~ 

Liebe-Harkort  Krane 


m.  b.  H. 

Düsseldorf -Obercassel. 


Ausstellung  Düsseldorf  1902  Silberae  Medaille  für  Kranbau. 


jeder  Art  bis  zu  den  größten 
Ausfuhrungen.  ~ 

Block-  und  Mulden- 
Chargierkrane. 

Giefskrane/sÄlSÄ 

Dampfkrane. 
Lösch-  und  Lade  Vorrich- 
tungen für  Häfen.  7W8 
Selostgrcifer  D.  R.  p.  a. 

e^»  Zahlreiche  erste  Referenzen. 


GeorgHeckel,  SÜohann-Saarbriicken' 

Drabtseilfak-rik 
Fabrik  von  Strecke  iförderungen  und  Traosportanlagen 

gegründet  1784. 

BcrgwerK5-F5rdcr5eiU 

rund  und  flach,  verzinkt  und  unverzinkt. 

3rent55cilc,  Stwl(cnßrder$cile 

Kabelseile,  Schachtführungsseile 

lauf-  u.  Zugseile  für  prahtscilbahnen 

Aufzug-  und  Krahnenseile,  Transmissionsseil 
Drahtgeflechte, 
Drahtschutznetxe. 


80»4 


iTapcr  $  Schmidt,  Ottenbach  a.  m. 

Schmirgelwerk    m*         an  Schleifmaschinenfa 

8d)mirgel5CT)eiben  für  alle  erdenklichen  Zwecke. 

Schleifmaschinen  b  ca.  200  Modellen, 

sowie  alle  sonstigen  Schleif-  und  Polierartikel. 

D.  R.  Patente  und  Patente  in  allen  Industriestaaten. 
Kamin*  and  Prelsllate  rratla  und  franko. 

i  n„n»n!lr,n  n«..„lJ.» f  inn/i    f  Hfch,t«  *»"ll0llWW|  «r  S c h I e 1 1 m a s c h i n e n  in  Gruppe  IV 
AHSStellnng  DQSSClÖOrf  1902:  {  Höchste  Au.z.fchnun,  für  Schutzhauben  und 
  1  Giiundheitseflegi  und 
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Allererste  Referenzen  laut  Katalog. 


Beispiellos  >i-<  «•  Erfolge 

der  Hebeseng-  Fabrik 

Gebr.  Bolzani,  Berlin  RT.,  Wiesenstr.  Nr.  7, 

mehr  als  67,000  Hebezeuge 


in  Circo         «Jahren  von  ihr  geliefert. 

Inlsergt  prompt«  Bedienung  —  mählge  Preise  für  höchstklassigeg  Fabrikat  —  gcriiCmte), 
dauernde  Sicherheit  beian  <A.rl>eitem  mit  Bolzani- Hebezeugen  infolge  der 

pn  daran  machen  den  von  keiner  analeren  I 
in  gleicher  Zeit  auch  nur  annähernd  erreichten  Absatz  erklärlich. 


Prämiiert  auf  jeder  beschickten  Anaatellung 
rlln  1 


1900. 


Krane  md  Laufkatzen 


Flaschenziige 


(Patente) 


für  Hand-  und  Elektro -Betrieb, 

Schrauben -Flaschenzige 

mit  Maxim  -  Brtmskoppluni, 

Enltstahl -Zahnrad -Züge 

mit  Vietoria-Iremihuppiuni 

und  andere  Hebewerkienge  fertigen  erstklassig 

Gebr.  Bolzani,  Berlin  N. 

Die  Kaiserlich  Deutsohe  und  andere  Marinen,  der  Norddeutsche  Lloyd,  Königliche  Militar- 
und  Eissnbahn- Werkstätten,  Welt-Etablissements  wie  Fried.  Krupp  u.  s.  w.  arbeiten  mit  den 
Hsbereugen  der  Firma  Gebr.  Bolzani. 


Zu  lesen  von  Wert! 

Unsere  Qu  Djgtahl-  Stirnrad •  Flaschenzüge  (auch  die  entsprechenden  Laufkatzen) 
bieten  —  wie  jedem  Fachmann  ohne  Weiteres  verständlich  —  am  clrea  '/•  mehr 
Arbeits-  besw.  Nutzeffect  als  jedes  Scli rauben -Flascbeuzng- Fabrikat;  dabei  nehmen 
unsere  Gulsstahl-8tirnrad-Flaschenzüge  (und  Laufkatzen)  riel  weniger  Höheuraum 
ein,  als  jeder  entsprechende  Sehraubenfiaschenzng,  auch  noch  weniger  Höhenraum, 
als  das  ror  Erscheinen  unserer  Stirnrad- FlsseheniAge  kürzeste  System  „Moore". 
Bei  dieser  durch  jeden  unserer  Stirnrad  -  Flaschenzüge  und  der  entsprechenden  Lauf- 
katzen bewiesenen  Sachlage  ist  es  —   ohne  Weiteres  beweisbar  —    6aD6  tat" 

sächliche  Unrichtigkeit  Im  Sinne  des  Gesetzes  Uber  unlauteren 

Wettbewerb,  wenn  Schrauben  •  Flaschenzüge  zum  Nachteil  nicht  unterrichteter 
Interessenten  mit  den  Superlativen:  „Höchster  Nutzeffekt  —  kürzeste  Baulange*  — 
angepriesen  werden,  es  trifft  dies  nicht  einmal,  soweit  nur  Sehranben -Flaschenzage 
angeblich  in  Frage  kommen,  tu,  denn  unsere  Schrauben  -  Flaschenzüge  stehen  In 
Banlänge  nnd  Nutzeffekt  mindesteng  keinem  anderen  Schrauben  -  Fl asehenxng 
nach,  wofür  jedes  solcher  Hebezeuge  ron  uns  den  Beweis  erbringt.  77» 
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Aktiengesellschaft  Laachhammer 

in  Lauchhammer,  Provinz  Sachsen, 

empfiehlt: 

Neuer  Federregulator 

(Blattfederregulatoren),  System  Proell,  nach  Fig.  1  mit  1,5 
bis  24  kg  Verstellungskraft  bei  1/60  Umdrehongsanderung. 
Gröfste  Energie  bei  geringstem  Gewicht  and  Volumen. 
Dr.  Proell 8  Gewichtsregulatoren,  Federregulatoren, 
Regulier-  und  Absperr- Apparate. 

Drehtraft-  Regulator, 

System  Fischinger  nach  Fig.  2.   Mittlere  Vorstellungskraft 


bei  2  %  Umdrehen  ga- 
wirknng  2,8 
C.  Wendel  Regulatoren 

nach  Fig.  B  und  zwar : 

Regulator  mit  Feder-  und 
Gewichtsbelastung 

mit  0,8  bis  48  kg  Verstellungakraft 

bei  1/60  Tourenschwankung. 
Grofse  Empfindlichkeit  und  grofser 
Hub. 


Änderung  ohne  Beharrungs- 
bia  18,6  kg. 

0.  R.  G.  Nr.  162  773  und  224  335 

Regulator  mit  Feder- 
Italastung 

mit  0,6  bis  29  kg  Verstellungskreit 

bei  1/60  Tourenschwankung. 
Grölst«  Empfindlichkeit  und  grofser 
Hab.  8509 

)*>  ProtptkU  auf  Wunsch  kotUnfrtL  K 


Osnabrücker  Maschinenfabrik  R.  Lindemann,  Osnabrück 


Spezial-FabriK  für  hydraulische  Anlagen 

liefert: 

Hydraulische  Schiniedepressen, 

Säulen-,  Schrott-,  Kumpel-,  HohlkSrperpressen 

etc.  etc. 

Für  Röhren  werke: 
Höh  renseh  welfsmasch  Inen,  Röh  reo  h  n  s  t  o  Ts  to  r  r  I  r  h  t  o  n  % en, 
Rohrearlebtmaschlnen,  Röhrenstanchmuchinea. 

Betriebsfertige  Einrichtungen 

zur  Fabrikation  von  Scheiben-  und  Spcichcnräderi 

für  Elsenbahn*  und  Strafsenbahnfahneage. 
Ii  äderpr essen 
zum  Auf-  und  Abpressen  der  Lokomotly-  und  W aggoarllsr 

in  allen  Dimensionen. 

Akkumulatoren,  Multiplikatoren.  7Wta 

Dampfhydraulische  WasserdruckDbertetzer  etc.  ete. 


Ritter'8  Original-Patent  automat  Dampfschmierapparat 

A  nerknnnt  vollkommenster  Apparat.          Knorme  ölereparaleee. 

oni  Knr  «  cht.  w«n  aalt  meiner  Nrholimarkr. 


den 


Uber  20  000  im  Betriebe 

bei  dar  Kaieerl.  Manne 
KOnigL 


und 


Süutabahnen 
WerkaUtUn. 
•owie  den  bedeutendsten 
Junpf»chifrr»hrt«Ke»iiU»rh»rt»n. 

Werften ,  Dampfmaechinen- 
hbnkan,    Barg-  und  Hütten- 
werken atc 


RITTER 

liifttr.  Sehitimarki. 


Ganauaata  Regulierung 
und  bei  h&chite 
Tourenzahl  absolut 
•Ich er  und  gerauach- 

loa  arbaitmd. 
Elegante  u.  anrgfiltige 
AualOhrung. 

Kaina  zerbrechlichen 

Tafle. 
Etabliert  1848. 


Cor  ainrylindrige  Maaehinen 


Spezlalapparata  mit  I,  2,  4,  6  und  8  Stempeln  für  Lekoatotlven, 
Lokomobllan,  Heilsdsmpfmaichiaen  etc.  8410 
W.  Ritter,  lueblUDfabrlk,  Altona« 


Vioratampelige  Schmie    -  -•' 
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RHEINISCHE 
CHAMOTTE-  UND  DINASWERKE 

^>  KÖLN  a.  R  h.  gv, 

Fabriken  in: 

Eschweiler  bei  Aachen  (tonn.  G.  Lütgen  -Borgmann  Q.  m.  b.L),  Ottweiler  (Bez.  Trier), 
Bendorf  (Rhein),  Mehlem  (Rhein),  Siershahn  (Westerwald), 
Hagendingen  (Lothringen). 


FEUERFESTE  STEINE 

 ALLER  ART  <  

besonders  Chamottesteine  für  Hochofen,  Winderhitzer, 
Kohlenstoffsteine,  Dinassteine  für  Martinofen  (Marke  „Luetgen") 

und  für  Glashütten  (Dinas  I). 


Die 

Bauabteilung 
in  Köln 
(vormals 
G.  Lütgen- 
Borgmann) 
übernimmt 


die 

Herstellung  von 

Fabrik- 
schornsteinen, 

Kessel- 
einmauerungen 

U.  S.  W.  7769 


Veithardt  &  Hall,  L«-,  41  Eastcheap,  London  E.G. 

lnip0rt6Ur6   T0"  iillen  ^rten  Rohmaterialien ,   Halb-  und  Fertigfabrikaten  der 


Stahl-,  Eisen-  und  Metallindustrie,  sowie  von  allen  sonstigen  ein- 
schlägigen Artikeln  für  Hüttenbetriebe,  Schiffswerften,  Fabrik -Etablisse- 
ments, Eisenbahnen  etc. 


Exp 


Ort  eure  von  eng'"  und   8(*ott-  Roneiaent   engl-  Maschinen,  Werkzeugen 

  und  Ketten,  Weiß-,  Fein-  und  Stanzblechen  aller  Art,,  sowie  Ton 

allen  Sorten  Kohlen  etc.  7812  v 


Offerten  und  Anfragen  höflichst  erbeten! 


XXIV 
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EL  Willmann,  Dortmund 


■MUMMnurilmbiiit  Spt.  „Ist  Ji«i". 


— bestehend  seit  1869  — 

f a  b  r  i  zi  er t 

Dampfkessel  aller  Systeme  und  Gröben, 

wie  Ein-  u.  Zweiflammrohrkessel  mit  glitten 
und  gewellten  Feuerrohren  und  kombiniert« 
Kessel  für  jeden  Betriebsdruck. 

Willmann-  u.  Zweikam merwasfter* 
röhrenkessel. 
(irofhWMsserraumröhrenkessel, 
System  ,Mac  Nicol". 
Dampfüberhitzer,  D. R. G.  M.  Speise- 

wasser  -  Y  orwärm  e  r. 
Schmiedeeiserne  Apparate  für  jeden 

Verwendungszweck.       7968  b 


J.E.  Naeher 


Pumpenfabrik 


CHEMNITZ,  Beckerstr. 


,  cts  Ktemenpumpen,  Dampipumpen.RaniJpimffÄii^-- 

SaughoheuF^^-Meler,  Oruckhähe  bis 

jijnisseiber]  bis  lOJährigen  BefHrfholHie&^tür.  g 


Naeher'8 

rotirendepnmpep 

Spezialität  seit  30  Jahren. 

Ueber  5000  Stack  geliefert 

Für  Waner,  dicke  aod  dünne,  bellte  and  kihi 

Flfleslgkelteo,  sowie  rar  Sinren. 

Spezialität: 

Pumpen  jeder  Art 

für  elektrischen  Antrieb. 

Spezialität:  Pumpen-Anlagen 

für  Städte,  Gemeinden.  Guter 

und  Fabriken.  7726 


Wolfram-Metall 

sowie  andere  Metalle  und  Legierungen  für  die  Stahlindustrie, 
wie  Molybdän -Metall,  Ferro -Chrom,  Ferro  -Wolfram, 
Ferro -Molybdän,  auch  Molybdän- Säure 

erzeugen  in  bester  Qualität 

Kunheim  &  Co.,  Berlin  NW. 
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Elektrische  Rangierlokomotive  (45  P.S.)  mit  Giels wagen. 

Bcnratber  IT?a$cbinenfabrik, 

Benrath  bei  Düsseldorf. t"""""     m*t*inmb"'  B,n",,,• 


Ttrnsprecl)-flmcblu$»i  Benrath  Ho.  IS. 


Bureau  Düsseldorf:  fiansahaus. 


ttlegr.-JIdr.i  Beiratbrnatchmcn  Dflttfldort. 
Tf  rn$pr.  flnicbl.:  Düsseldorf  Ho.  2532. 


Ml.  rane  »Her  ^rt. 

rnafkrnne,  Drehkranr.  I.okomotl vkrnne,  Spill».  »rl»d*>anl««*n,  I'ortalkrane, 
Klektrlachr  I.okomotl vrn,  HclilebebHhnen. 

Sämtliche  Hüttenwerksmaschinen.  Komplette  Walzwerke  und  Stahlwerke. 

Düsseldorf  \m>  Goldene  Uledatlle  und  Staatsmedaille.  81 44 


Hochofenformen 

aus  bestgeeignetem  Kupfer  geschmiedet,  ohne  Blechansatz, 
liefert  in  sauberer  Ausführung  als  Spezialität  das 


Kupferhammerwerk 


Th.  Martin 

Kollow,  Mtation  Laband  O.-fS. 

Gegründet  1819. 
Lieferant  für  die  meisten  schlesischen  Hochofen.  8147 
MetallguTs,  Kupferwaren  jeder  Art,  spez.  Röhren  und  Feuerbuchsen. 
Vertretung  fUr  Rheinland- Westfalen:  Ingenieur  Willi.  Huffelmann,  Duisburg,  Fürstenstr.  5. 
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erzener 


Luft- 
Druck- 


Feinfühlige  Präzisionssteuerung. 


Einfachste  Bedienung. 
Billigster  Betrieb. 


Hämmer 


Lange  doppelte 
Bärführung. 

neues  verbessertes  System  Aerzen -Meyer. 

Deutsches  Reichs -Patent. 

Vollständiger  Ersatz  für  Dampfhämmer. 

Geeignet  für  alle  Schmiedearbeiten. 
Unübertroffener  und  leistungsfähigster  Luftdruckhammer. 

Uiclc  nacfcbesttllutigcn.  8198 

Aerzener  Maschinenfabrik 

Adolph  Meyer,  Aerzen  (Hannover). 


8309 


Carl  Francisci,  Schweidnitz  (Schlesien) 

gegenwärtig  älteste  und  erste  Betriebsstätte  des  Kontinents  zur  Herstellung  von  Magnesitsteinen. 
— ------  Spezialitäten,  nachweislich  im  In*  und  Auslände  bewahrt:   

I°-  3I  ai>iicsi(  Nf  l  iiie  in  allen  Formaten 

für  Siemens-Martinöfen,  Roheisen-Mischer,  Hochöfen,  elektr.  Öfen  u.  dergl. 

Magnesit,  sinter-gebrannt,  Magnesitstampfmasse.  Magnesitmörtel. 

I    I>inru»JH t ei n e ,  I  )iiuwmörtel. 

I*  Chamottesteine  in  allen  Gröfsen.    Chamottemörtel.  8079 

Vertreter  für  West-  u.  Süddeutschland :  Ingenieur  Wilh.  Huffelmann,  Duisburg. 
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Aktiengesellschaft  Isselburger  Hätte 

Gegründet  Vormals  J°hann  Nerin9  Bö9el  *  Co-  600 

1796.      zo  leuselburg  am  Niederrhein.  Arbeiter. 


Bergwerks-Maschinen,  als  Fördermaschinen, 
ober-  und  unterirdische  Wasserhaltungs- 
maschinen in  jeder  Ausfuhrung  mit  Dampf- 
und elektrischem  Antrieb  bis  zu  den 
größten  Abmessungen. 

Pump -Maschinen  für  Städte  und  industrielle 
Werke. 


Betriebs- Dampf- Maschinen  jeder  Art. 

Vorzügliche  Referenzen  von  angesehenen 
Bergwcrks-Gesellschahen  und  Behörden. 
Ingenieurbesuch  auf  Wunsch  kostenlos. 

Ferms'sche  Pumpenventile. 
Maschinenteile  jeder  Art  bis  zu  den  größten 

Dimensionen,  roh  und  bearbeitet. 


Katalog  Dr.  40  gratis  zur  UcrfOgung. 


8407 


W*  E.  Müller  &  Co. 

Rotterdam, 

Amsterdam,   (Zaandam),   Ylissingen,   Harlingen,  Antwerpen, 
Ruhrort.   Dortmund,  Emden,  Algler, 
Paris:  b«*  <»•  MofUor,  24.  —  London:  but  street,  so.  k.  c 


Rheder  und  Schiffsmakler.  —  Import  von  Erzen. 


Cebernahme  von  Transporten 

von  und  nach  dem  Auslande. 


77S« 
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Phönix- Stahlwerke  £k  Joh.  E,  Bleckmann 


Mürzzuschlag  w  Steiermark 


Phönix -Stahl  für  Werkzeuge 
alier  Art. 


-  1  CrYtfP 


wie 


°9> 


I*- 


Vertretungen  und  Lager 
in  allen  Plätzen  von  industrieller 
Bedeutung.  —  ■ — ^ 


Wasserreiniger 

für  Kesselspeisewasser.  Patentiert. 

Selbsttätig  wirkend,  unabhängig  vom  Bedienungspersonal. 

Dampf-Entöler. 
Filter-Anlagen. 

Wasseruntersuchungen  In  unterem  eigeren  Laboratorium  und 
Projekte  kottenlos. 

Kompl.  Rohrleitungsanlagen.  «uoi, 

L2  P  Qlninmiillnn   DamPfkesse|-  u-  Überhitzerfabrik, 
.  öl  U.  Oieill IllUlltjr,   Gummersbach  (Rheinland). 


Dolomit. 

Wir  liefern  von  unserer  Abteilung  Letmathe: 

Rohdol Omit  mit  über  430  0  kon,«n>«r*r  Hagneaia  (MgCO,) 
^^hbsh^mm^^^^mm.  und  unter  1  °/0  Kieselsaure,  ferner 

^interdolomit,  ammtUm  und  gemahlen,  mit  flber  S8% 
^MMHsaisiMSMi  Magnesia  (MgO)  and  unter  t  %  Kieselsaure. 

Rheinisch  -  Westfälische  Kalkwerke 


Dornap. 


8468 
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Junherather  Gewerkschaft,  Jünkerath 

(Rheinland]. 


Kokillen. 

Komplette  Walzwerks- Einrichtungen, 
Walzenstrafsen,  Rollgänge.Warm-Sägen, 

Scheren,  Richtpressen  etc. 
Abschleppvorrichtungen  für  Tischwippen 

für  Wahwerkibetrieb 
I».  R..P.  Nr.  110 SM. 

Stahlwerks- Einrichtungen. 

Roheisen  •  Pfannenwagen, 
ü erbesserte  amerikanische  Schlack enwaqcn 

mit  AusdrUckvorrichlung 
I>.  it  .  i-  Mr.  11«  «54  und  181  41«. 


Schlackenwagen 

Patent  Dowhuril 
i> .  h  .  -  p .  Nr.  IS*  IM. 

Umschalte -Vorrichtungen  für  Gasöfen 

Patent  Tark,  D.  R.-P.  Nr.  1SS  Mtt. 

Maschinenteile  jeder  Gröfse 

besonders  Zahnräder 
(mittelst  Formmnschine  hergestellt). 

Kessel,  Pfannen,  Druckgefäfse 

etc. 

für  chemische  Fabriken   und  fOr 

Blei hütten  etc.  ksa 


Enjlte's  PräzisionH-Gebläse. 

  Entei  und  bestes  System  mit  breiten  Flachendichtungen,  ganz  aus  Eisen. 

Neueste  verbesserte  Ausführung  mit  Ringschmierung.  —  Höchster  Nutzeffekt. 

^Z,.    Enke's  Verbund-Ventilator.  J23L 

Enke's  Gassauger 

mit  breiten  Fitchendichtungen  für  0,3  Atmosphären  Druck. 

Enke's  neue  Rotations -Pumpe. 

Neueste  AusIDhrung  mit  patentierten  Verbesserungen  und 
Ringschmierung  (eventl.  auch  Kugellager). 

Hunderte  yoq  Zeugnissen  Ob.  Tag-  u.  Nacbtbetr.  bis  zu  16  Jahren. 

Plunger  •  Pumpen. 

Moderne,  gediegenste  Konstruktion  mit  «iunr  aussen  - 
liegenden  Stopfbüchse.  7791 


Pari  Pnko  sp«'»"»kri«  f*r  raspa 
Udl  I  LH  HC,    ui  »«bliiMuicliim, 


Schkeuditz 


Leipzig. 
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Präzisionslineal  von  Gußstahl. 


Normallineal  von  Gußeisen. 
Garantie,  daß  das  Lineal  nicht 
durchbiegt.  Zum  Abrichten  von 
Maschinenteilen  aller  Art;  nun 
Justieren  von  Hartguß-Kalandern 
und  anderen  Walzen. 


Kreuzwinkel  für  große 
Abmessungen,  geringes 
Eigengewicht, 
große  Stabilität. 


 ■ — 

^-  ^ — 


l  Nuchschaben 
und  Egalisieren 


mm 

dener  Hiebt-  3^%^^*. 

Vlatten    präzis  \cO \*\*V 

und  billig.  ^  ^  ort? 


H.  Hummel, 

G.  m.  b.  H., 
Präzisions- 
werkzeug-Fabrik, 

Idarwerk, 
Gheratein  a.  N. 


H.  Hommel, 

6.  in.  b.  H.. 

Mainz,  Köln, 
Mannheim, 
Wien. 


;yöib 


Aktien-Gesellschaft  für  Glasindustrie 

vorm.  I^riedLr.  Niemen» 


DRESDEN. 


£hamottef  abriken 

in  Wirges  (Westerwald)  und  Bad  Nauheim. 

1>  Ii  och  feuerfeste,  sowie  säurefeste  Produkte  jeglicher  Art  für  die  Hotten-, 
chemische,  keramische.  Gas-  und  Cellulose- Industrie.  seos 


Gall'«*  Gelenk-Ketten 


fttr 


alle  Zwecke  und  in  jeder  Dimension 

—  bis  200000  Kilogr.  effektive  Tragkraft  bereits  ausgeführt  — 

fabrizieren  in  unübertroffener  Qualität  ?7G8 

IN  olil  &  C> ,  Köln  «.  Ith. 
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Vereinigte  Königs-  und  Laurahütte 

Aktien-Gesellschaft  für  Bergbau  und  Hottenbetrieb 


ArbeiterzÄhl 
ca.  19060. 


Kohlengruben: 
Gräfin  Lauragrub«, 


BERLIN. 

 ♦  

Hüttenwerke: 

KönigihUtte,  LaurahUtte  in  Oberschi. 
Ketharinahütte  b.  Somowice )  m 


Arbettornihl 
ca.  19000. 


Maschinenbauanstall 


Steinkohlen. 

Rohelsen  (Puddei.Bewemer,  Thomas  u.  Gießerei). 

Handelseigen  aller  Art  in  Schweiß-  und  Fluß- 
eisen,  Stabeisen,  Universaleigen,  Fassoneisen 
nach  eigenem  u.  deutschem  Normal-Profilbuch. 

Handelftbleche  aller  Art  in  Schwein-  und  Fluß- 
eisen, Kessel-,  Reservoir-,  Riffel-,  Schiffs-, 
Well-,  Sturz-  und  Feinbleche. 

Röhren,  gewalzte,  auch  verzinkt,  aus  Schweiß- 
und  Flußeiseo. 

Yerxlnkerei. 

Stahl-Formguß  aus  Hartinstahl  für  Eisenhahn- 
bedarf, Schiffbau,  Lokomotiv-  und  Maschinen- 
fabriken, Walzwerke  usw.,  roh  oder  bearbeitet 

Eisengußwaren  aller  Art,  als  Bau-  u.  Maschinen- 
teil*, Walzen,  Platten,  Roststabe  usw. 

Güterwagen  bis  zur  größten  Tragfähigkeit  für 
Normal-,  Schmalspur-  und  Feldbahnen,  als 
eiserne  Kohlenwagen,  Kalkdeckelwagen,  offene 
and  gedeckte  Guterwagen,  Kessel-  und  Bassin- 
wagen zum  Transport  von  Teer,  Petroleum, 
Spiritus,  Säuren  usw.,  Bierwagen,  Kohlenwagen 
von  ao  t  Tragkraft,  ganz  aus  Preßteilen  herge- 
stellt (infolge  des  geringen  Eigengewichtes  noch 
als  zweiachsiger  Wagen  zulässig).  —  Rollblöcke 
zum  Transport  von  normalspurigen  Wagen 
auf  Kleinbahnen,  Bahnmeisterwagen,  Erd- 
transport- und  Kippwagen. 

Personenwagen  für  Klein-  und  Straßenbahnen. 

Eisenbahn raaterial  för  Haupt-  und  Kleinbahnen, 
als:   Eisenhahnschienen,   eiserne  Schwellen, 


;ompletle  Drehgestell -Garnituren  aus  ge- 
preßtem Blech  für  Personen-  und  Guterwagen, 
sowie  samtliche  vorkommende  Zubehörteile  aus 
gepreßtem  Blech,  gepreßte  Tenderrahmen- 
bleche, Waggonliuflfer ,  Zughaken,  Bremsen, 
Schrauben-  u.  Sicherheit«- Kupplungen,  fertige 
Gleisjoche  für  Feld-  und  Industriebahnen, 
kompl.  Weichen  und  einzelne  Teile  derselben, 
wie  Weichenzungen,  Zungendrebstühle,  Rad- 
lenker, Stahlguß-  und  Schienen-Herzstücke, 
Weichenplatten,  WeichenbOcke  usw.,  Gleis- 
kreuzungen. 

Eisen bonstruktionen  aller  Art,  als:  Eiserne 
Brücken  bis  zu  den  größten  Stützweiten,  Dächer, 
Hallen,  Fördertürme,  Separations -Anlagen, 
Hochofengerüste,  eiserne  Scbachtausbauten, 
Drehscheiben  und  Schiebebühnen,  sowie  alle 
sonstigen  Eisenkonstruktiouen  nach  eigenen 
und  fremden  Entwürfen. 

Dampfmaschinen  aller  Art  (Förder-  d.  Wasser- 
Ii  altungs- Maschinen  usw.).  Alleinige  Aus- 
führung des  Baumann'schen  Sicherheits- 
apparates für  Fördermaschinen. 

Dampfkessel. 

Reservoire^  eiserne  Schornsteine  und  sonstige 

Grobblecharbeilen. 
Fassonschmledestücke  (in  Gesenken  geschmiedet 

oder  gepreßt). 
Maschinelle  Gruben-  u.  Fabrlkelnricktaigen. 
Stelukohlcnteer.   —   Schwefels.  Ammoniak. 

7751 


Howaldtswerke  Kiel. 

[Maschinenbau,  Schiffbau,  Giefserei  undßKesselschmiedc. 

Maschinenbau  seit  1838.  Arbeitenahl  3000.  Eisenschiffbau  seit  1865. 


ttaiCbiMlteflt  für  Schiffs-  und  stationäre  Dampfmaschinen,  als  Kurbelwellen,  Wellen,  Kolbenstangen, 
Pleuelstangen  aus  CltgCl-  Odtr  Jl*««n*  -tnaiflattanl,  üampfzylinder  in  SpUlaltittn  oder  BfOl«.  Zahn- 
Kräder  jeglicher  Art  und  Gröfse  aus  itaM-,  €!•*••  ©Oer  IttftallgUSf.   Steven,  geschmiedet  oder  i 


Sämtlicher  Faconguß  für  Lokomotivenfabrikation. 

Sämtliche  Teile  werden  roh,  vorgesehroppt  oder  bearbeitet  sm  billigsten  Preisen  berechnet. 

Dampfkessel  aller  Art  und  Grüße.  —  Schmiedestücke  fOr  all»  VerwendungsartM.  18668 
Damplpnmpen  nach  bewährten  Systemen. 
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Oberschlesisch.e  Kessel -"Werke 


B.  Meyer      G.  m. 
Wasserröhren  -  Dampfkessel. 


— :  /VJ 


n 

Dampf -Ueberhitzer. 


b.  H.  Grleiwitz, 

Spccialitätcn: 
C  irt'ulatlonM  -  Wasser  • 

rohrkeHMel  Mi  400  qm  Udxfiaebe 

and  I'.  Aua.  Betriebsdruck. 

.  2.  Sectional  -  Sicherheit«  ■ 

"t       Hohl  1  iiIicsmI  nter  bewohnten 
Baumen  aufatellbar,  bU  IM)  qm. 

l.  3.  Cirenlations  -  Sieder  • 

=  kessel  (BaUeriekeaael)  bis  HO  qm 
(d       und  15  Alm.  Betriebsdruck. 

c4.  Daiiipfüberhltzer  o>.  n  r. 

O  u.  Ausland  pat.  j  «u»  nahtlosen  Rohrsehlan- 

*S  mit  ®  yarrsrhnilt  und  Drall,  mit 

f»  eigener  Feuerunc  uder  eingebaut  In  die 

*.  Kesseliugc,  für  alle  KeMelsysteme  vcr- 

£j  irendqar,  , 

.£2  5.  Dampfkessel  -  Fener  - 

^  UllfCen  für  jedes  Brennmaterial,  «pe> 
_C      ciell  rauchlose  Kcucmngsanlagen. 

00 '   NchweiHHarbelten  aller 
Art  ai,  ltOtireii  und  Rnbrfaeoof 

filr  tlat-,  Wturr-  and  Dampfleitungen  bU 
•  Meier  Dmtr.  ltolin  o  Ii  rr  II. 
Transportgcfasse,  Retorten,  Windkessel, 
Hasten,  Raaen  u,  a.  w. 


7861 


Hoerbiger  &  Rogler,  Wien  XIII/2, 


Telegramm -Adresse:  „Constructeur  Wien."  Hadikgasse  58. 

Gebläsemaschinen 
Kompressoren  und  Pumpmaschinen 

Bauart  Hoerbiger -Rogler 

xur  unmittelbaren  Kupplung  auch  mit  raschlaufenden  BetriebsmaBchinen,  insbesondere  mit 

Gaskraftmaschinen  und  Elektromotoren. 

Abgabe  von  Lizenzen  an  Maschinenfabriken  für  den  Bau  obiger  Maschinen; 
Lieferung  von  Konstruk  tions-  und  Werkstatt*  -  Zeichnungen  ; 
Lieferung  kompletter  Ventilgamitureu  : 

Lieferung  kompletter  Maschinen  obiger  Art  nach  Landern  ohne  Lizen&sbnehmer. 
Unsere  Konstruktionen  sind  in  allen  Industrie -Ländern  patentrechtlich  geschützt. 

Auskunft«  werden  bereitwilligst  erteilt  und  Vorprojekte  kostenlos  ausgearbeitet.  7874 


Die  Witko witzer  Bergbau-  und  Eisenbüttengewerkschaft 

in  Witkowitz  (Mähren) 
(Abteilung  Gufsstahlfabrik) 


liefert  bei  k  urgenten  Terminen  bis  zum  Stflckgewlebte  ren  80000  kg 

Stahlfapongufs  und  Fapon-Schmiedestücke 

roh.  ceaehroppt  oder  fertig;  bearbeitet 

aus  Martin-,  Tiegel-  und  Nickelstahl,  für  Walzwerke,  Hasuserwerke,  MaseMaeafabrlkea, 

LokomutU fabi  iken,  Mühlen  etc.; 
Ilsenbahnbedarf  und  Sealffbau,  Elektrizitätswerke,  Berg-  und  Hüttenwerke. 
CokOMOtie.  u.  Ccndcr-Radfr  auf  TlimctKn-Tacongim,  Walzt«,  $t«xn,  a*«cb«le4.  u.  atzogcier  RickelmbL 

  (Abteilung  Wassergasschweifserei)   

liefert  in  allen  GroTsen  and  Ausführungen: 
Gesehweifste  Hl eeh röhre,  Kessel,  Kesselbestandteile,  Zysternen,  Beiipienten, 
Sehiffsmaste,  Propellerwell  röhre  etc.  etc.  in  solidester  Ausführung.  8114 


a 
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Dillinger  Fabrik  gelochter  Bleche 

FRANZ  MEGUIN  8  Co.  i),G.,  Dillingen-Saar. 

o  Ii 


Kokgkohlen-Stampfmaschlne 

D.  R.  P.  148 156.  —  Mit  2  Stampfern. 
Im  Jahre  1903  fünfzehn  kompl.  Stampfanlagen 
mit  Einsetz-  und  Auadrückmaschinen  geliefert. 


Kohlcn-Scparations- 
Anlagen  u.  Wäschen. 

Erz- Aufbereitungen. 
Zerkleinerungs- Maschinen. 
Aschenwäschen. 
Transport-  u.  Verlade-Vorrichtungen. 

Doppel-Plan-Rätter 

Syst.  Schwidtal,  D.  R.  P. 
Kaliber-Rost 

Syst.  Distl-Susky,  D.  R.  P. 

Koks-Brech- Anlagen  D.  R.  p. 

Koks-Ausdrückmaschinen 

mit  Planiervorrichtung. 


<jreloclite  Bleche 

gelocht«  Hartstahlbleche  bis  25  mm  Dicke, 
8pez.:  Gelochte  Panzerstahl  bleche, 
gelochte  Kopfor-,  Messin?-,  Zink-  nnd 
7807  c  Brome  •  Bleche, 

gelochte  renlnkto  and  rerzlnnte  Bleche. 


Düsseldorfer  Röbrenindustrie 

Düsseldorf-Oberbilk 

empfiehlt  sich  zur  Lieferung  von: 

Schmiedeeisernen,  geschweißten  Röhren1  aller  Art,  und  zwar 

patentgeschweifst  bis  zu  16"  Durchmesser. 

Bohrröhren  und  ßestängeröhren. 

Komplette  Rohrleitungen,  Schlammversatzröhren. 

Rohrmasten  als  Stralsenbahn-,  Strom-,  Licht-  und  Telegraphenmaaten. 
RohrSChlängen  in  jeder  gewünschten  Ausführung.  8006 
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Güldenstein  &  Co.,  Frankfurt  a.M. 

Inhaber:  Ingenieur  Eduard  Genz 

Gegründet  1876.        ESCtlBPShCfll] ,  HEUIHaiMStP.  Z/4.        Telephon  H.  Nr.  12. 


MASCHINEN 

für  die  Fabrikation  vom  feuerfesten 
und  Dolomit-Steinen 


8684 


sowie  für  die 


SchlachenstBin-Fabrihation. 


V       -----  SPEZIALITÄTEN:  — — 

Hydraulische  Prefswerke 

für  Platten  and  Kunststeine. 

KNIEHEBELPRESSEN. 
Zerkleinerungs-  und  Mischmaschinen. 

Steinbrecher,  Kellerginge,  Kugelmühle». 

Sand-  und  Kies-Waschmaschinen. 
Mühlwerke  für  Hartzer kleinenmg. 


Chamotte-  «nd  Dinas-lUcrke  Hornburg  (Pfalz), 

wrn.  Gebr.  Kiefer 

Homburg,  ftheinpfiaiz 
liefern  feuerfeste  Steine  Jeder  Art  für  metallurgische  Zwecke,  sowie  für 
Kesseleinmauerungen,  Ring-,  Kalk-,  Zementöfen  etc. 

SPEZIALITÄTEN: 

Hochofen-  and  Cowpersteine.  I     Dinasateine  für  Siemens- Martinöfen  and 

Poröse  Steine  für  Heifswindleitungen.  Glashütten. 


Stangenrohre,  Stopfen  and         Quarzsteine  für  Paddel-,  Schweifs-, 
iAnaftüsae.  und  Koksöfen. 

für  Gasanstalten.  Saurefeste  Steine  für 


Dinasmörtel.  84ÖÖ 


Coquillen  hoher  Haltbarkeit 

erzeugt  aus  selbsterblasenem  Holzkohlen-Roheisen  das 

Eisenwerk  Sulzau-Werfen 

Concordiahtttte,  Salzburg. 

Die  bekannten  vorzüglichen  Eigenschaften  des  «Werfener  Eisens*,  die  ihm  schon 
seit  Jahren  den  Ruf  des  besten  Materials  für  die  Herstellung  von  Coquillen  für  Stahlwerke 
verschafft  haben,  machen  es  auch  für  die  Erzeugung  aller  Gattungen  von  Gegenständen, 
welche  direktem  Feuer,  groben  Temperaturinderungen  unterworfen  sind,  wie  Bleehglflh- 
kisten,  Drahtglühzylinder,  Koststäbe,  Retorten  etc.,  besonders  geeignet.  Grabe 
Widerstandsfähigkeit  gegen  rasche  Temperaturanderungen,  sowie  ein  hoherfGrad  der  Unver- 
brennbarkeit  zeichnen  das  .Werfen er  Eisen*  vor  allen  anderen  aus. 


Eisenwerk  Sulzau-Werfen 
R.  &  E.  Weinberger, 

7882  Wien  IV,  Schwindgasse  3. 
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Donnersmarcklifltte 

Oberschlesische  Eisen-  und  Kohlenwerke 

Aktien  -  Gesellschaft 
Z  VHJi/K  O.-S. 

Arbeiterzahl:  ungefähr  7000. 


Steinkohlenbergwerke : 

flamm  hohle,  Marke  „Konkordia". 

Kokereien  mit  lebenprodotten  -  Gewlnnap^ : 

Koke»,  Ceer,  Schwefel».  Jlmmoniak, 
Benzol. 

Hnrhnfpnwprk*  Pudd«l«,  Cboma»»  and 

nocnoTenwern.  .  nobel*««. 

Sämtliche  Sorten  6lcfscrci -Roheiten. 
Spezialität:  Rämatitc.  Splcgelei»en, 
Ferro  «mangan. 

Röhrengietserei:  ^^OTZST 

muff  enrobre  bis  zu  den  gröTeten  Dimen- 


Abteilung  Maschinenbau : 

Maschinelle  Einrichtungen  und  Apparate: 

n,  ober-  und 
aller  Art, 

»chwungradlose  Pumpen,  Patent  „Voit*. 
f 0>derma*cbinen  mit  Dampf  und  elek- 
trisch betrieben.  Gruben  •  Ucntilatorcn. 
Schiebebühnen  für  Seil-  und  Handbetrieb. 
Liegende  und  it  eh  ende  Betrieb»  - Dampf« 
maaebinen  m. Schieber-  u.  Ventilsteuerung. 

jeder  Art  und  GröTse  für 


elektrischen  Betrieb.  Kompl.  Ol  alz  werk« 
für  Eisen,  Zink  und  Metalle^  UJ  alzenzug. 

RobrHcbtmaacb'ne"*  SelN  u^lWMen- 
fdrderungtn.  Cransmi»»ionen.  ein. 
riebtangen  fflr  Kokereien  mit  Naben- 

produkten-  Gewinnung.  Kok»au»»tef»- 
maaebinen.  JHufsatzoorriebtungcn, 
Patent  Stauf..  Rydrauiiacbe  Pressen 

zum  Sanken  der  Tübbings. 

Giefsereierzeugnisse:  £0fl*H?£bÄ 

auf  besonders  hierzu  aufgestallten  Spezial- 
maachinen.  Kokillen  aus  prima  Hämatite- 
eisen.  Fertig  bearbeitet*  Kaliber-  und 
Blech  walzen  jeder  Gröfse.  Bufsstflckc 

teder  Art  und  Gröfse,  roh  und  bearbeitet; 
•esonders  m. 
gebiuse  für 

Kessel-  und  Eisenkonstruktionen: 


Dampfkesael  Terschiedener  Systeme,  wie 
Flammrohrkessel,  Batterie-,  Boulller-,  Tischbein-, 
ROhrenkstsel  u.  H  w.  —  SehwollsarboHen.  — 
Genietete  RohrleHungen.  —  FördergerBits.  — 
Schachtgsbluee.  —  Föreenchalen.  —  Hochofen- 
gorist». —  Armsturen.  —  Gasreiniger.  —  Cowser- 
apparate.  —   Aufzöge.  —  Brucken.  —  Wasser- 


riscJi  betriebene  Fdrder-  und  Olalzwerks-mascbinen 


8«42 


/V.  (Vlannesmann,  pemscheid 

Feilen-  und  Gufsstahl- Fabrik 

liefert  aufs  er  den  bekannten,  bewahrten  Feilen  tob  erreichbar  offenster  Schnittdauer  und 
Stahl  aller  Arten  als  Spezialität  nach  Zeichnung  fertig  bearbeitete  Maschinenteile  (Kurbai-, 
Kreuikopl-,  Spurzapfen,  Steuerungsbolzen,  Kolbenstangen,  Spindeln,  Rollen.  Walzen,  Kugellaufringe  usw.) 
ett  glasharten  Arbeitsflächen  und  weichen  Einpafsteilen.    Diese  Maschinenteile  werden  aus 
Spezialstahl  mit  ftafserer  härtbarer  Schiebt  and  weichem  Inneren  hergestellt 

"Vorzüge  s 

aber  weich  und  bearbeitungs- 

fflliig. 

a.  Durchaus  glattes  Lntifeu  und 
durch  die  geringe  Reibung 
ein  äufserst  sparsamer  Oel- 
verbrauch, 
ff.  Vorzüglich  saubere  u.  genaue 
Bearbeitung  mittelst  Schleif- 
und  Polierroaschinen.  8487 


Vorzüge : 

L  Glasharte  Arbeitsflächen, 
durch    der  Verschleifs  der 
Stücke   ein  ausserordentlich 
geringer  ist. 

2.  Ein  Bruch  der  gehärteten 
Stücke  ist  wegen  des  weichen 
Inneren  ausgeschlossen. 

8.  Nur  die  Arbeitsflächen  sind 
gehllrtet,  «lle  anderen  Flachen 
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Güldner- Motoren- Gesellschaft  m.  b.  //., 

MÜNCHEN -GIESING. 

Einzige  Spezialität:  Gasmaschinen  von  10  -  300  PS. 

von  unerreichter  Wirtschaftlichkeit  u.  Leistungsfähigkeit. 
Bei  Sauggas-Betrieb  Anthrazit-Verbrauch  für  1  PSe/Std. 
325—375  Gramm  (garantiert  durchschnitt!,  für  weniger 
als  1  Pfg.)  Kraftüberschuß  40-60°/o  der  Nennleistung. 

Unsere  Sauggas-Aulagen  aiud  guten  Dampfmaschinen  in 
der  Leistungsfähigkeit  und  Unempfindlichkeit  ganz  gleich- 
wertig, jedoch  in  der  Anschaffung  billiger,  in  der  Aufstellung 
u.  Wartung  viel  anspruchsloser,  schneller  betriebsbereit  und 
durchschnittlich  um  50  %  wirtschaftlicher  als  Dampfbetr  eb. 


Oertgen  &  Schulte 

G.  m.  b.  H. 

Duisburg. 

Zweiggeschäft  in  Magdeburg. 


■Tauptriemen  von  1300,  IHK),  800,  600, 
500  mm  Breite  seit  Jahren  im  Betrieb. 
Siemen  bis  12  Zoll  breit  stets  vorrätig. 


78m»  l» 


Oick's  Balata- 
Treibriemen 
sind  die 
besten ! 


1 


TtkgTina-lfeuM: 

Reich  wild,  London. 


AÜGÜST  REICHWALD 


London  E.  G. 

Flnebury  Pavement  House. 


Alleiniger  Repräsentant  in  Großbritannien  und  Irland  flir 


Export 

▼on  engl,  und  schott,  Glefaerel- Roheisen, 

Bessemer-Rohelsen,  Maschinen  et«, 
sowie  von  allen  Sorten  Kohlen  und  Koks. 


Tthgnaa-Mrim: 

RelebwaJd,  NewcuU8-«-V . 

Newcastle-on-Tyne 

D.  Lombard  Streek. 
[    FRIED.  KRUPP,  Akt.-Ges., 
\        Essen  und  Annen. 


Offerten  auf  Spezialartikel  erbeten.  5 


Import 

von  Stahl,  Eisen,  Metall  und  Mineralien 

jeder  Art.  77W 
II 
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Otto  Froriep,  Rheydt  (Rheinpr.) 

Werkze  ugmaschinen 
aller  Art 
für  Metallbearbeitung 

bis  zu  deu  gröfsten 
Abmessungen. 


Horizontale 
Bohr-  und  Fräsmaschine 

mit  200  mm 
Npindpld  1 1  r  chm  esaer . 


772« 


R 


Rauchverhütende 

BguliBP-FeuBFungen 


ohne  oder  mit  median.  Beichickun 

über  5000  Anlagen  ausgeführt. 

1  f.  a.  für  die  Gewerkschaft  Fori 
Quadrath  (Rhlrl.).  42  Feuerung. 


1 


Dampf-Überhitzer 

(Eigenei  System  — 

10 — 30  */•  Dampfersparnli). 

Danpfkessel  -  Einmauerungen 

nach  unserem  bewahrten  Bogen  -System. 


Kohlen- Elevatoren 

Transport-  und  Silo -Anlagen. 

Projektierung  and 

►Einrtchtnnir  moderner 
Kesselhaasaulagen. 

Erfurt  38. 

Zweiggeschäfte:  Berlin, 

Breslau.  München, 
Köln,  Badgtratie  1.  7a** 


Iii.  TopfS  Söhne 
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Dampfkessel, 

auch  fflr  Ofanabhitze. 

Eisenbauten  für  Gruben 
und  Hüttenwerke. 

SellscheibtngerOste.  Selbsttätig  ont- 
leerende  Gichtaufzüge.  Ofengerüste. 
Ofenpanzer.  Ofenmantel.  Einfacht  una 
doppelte  GichtverschlusM.  Transporteinrich- 

hingen  u.  Behälter  für  Erz  una  Coaki. 
Wkidorkttzermlntel.  Wind-  u.  Gas-Leitungen. 

6atrtinigun|sanlagan.  Stahlwarkihailan. 
Pfannanwagen.    Pfannen  >  Elevatoren. 

Konvertermantel.    Ofen-  una 
7815  Generataren -Mantel 


IS 


1° 


Heinr.  Stähler 

Fabrik  für  Dampfkessel  und  Eisenkonstraktionen 
Weidenau  a.  d.  Sieg  und 
Niederjeutz  i.  Lothr. 


Alleiniges  Aufführungsrecht  ^V< 
iilr  doppalte  GichWerschlüsse,  ..Patent  bjderus 


Arloffer  Thonwerke  Aktiengesellschaft 

, Vrlof  1*  (Rheinland) 

Fabrik  feuerfester  Produkte 


empfiehlt  als  Spezialität: 


Chamotte  •  Steine  bis  42  %  Thonerdegehalt,  englische  und  deutsche  Dinas- Steine, 
Sil ica- Steine,  poröse  Steine  von  0,8—1,0  spec.  Gewicht,  Chamotte-Mehl, 

feuerfester  Zement,  Silica «Mörtel. 
Vollständige  Zustellung  von  Steinen  für:   Hochöfen,  Cowper- Apparate,  Siemens 

Martin-Oofen,  Tiegelschniolzöfen,  Puddel-,  Schweifs-  und  Glühöfen, 

Koksftfen.   Zement-  und  Kalk-Oefen,  Ringöfen.  &560 


WEGELIN  &  HÜBNER,  A.-G,  HALLE  a.  S. 

Maschinenfabrik,  Eisengiefserei  und  Kesselschmiede. 

Hpezio.litn.ten  seit  36  Jahren: 


Filterpressen. 

Eis-  und  KUhlmaschinen. 


Dampfmaschinen. 
Pumpen  aller  Art. 
Ouplexpumpen. 

Luftpumpen  u.  Kompressoren. 
Vakuum-Apparate. 
Vakuum-Trockenschränke  u. 
•Trockenapparate.  - 


Senkpumpen.  Wasserhaltungen. 

Extraktions  -  Apparate. 

Dampfkessel  alier  Art. 

Wasserreinigungen. 

Alle  Kesselschmiedearbeiten. 

Hydraulische  Pressen.  sess 

Hydraulische  Presspumpen. 


Komplette  Einrichtungen  von  Zuckerfabriken  und  Raffinerien;  Bierbrauereien,  Chornischen,  Farben-  Leim-, 
Paraffin-,  Stearin.,  Ceresin-  u.  Seifenfabriken;  Glyzerin-Raffinerien:  Harz-  u.  Teerdostlllatlonon;  kompl.  Fett- 
spaltereien;  Fettsäure  -  Vakuum  -  Destillations- Anlagen ;  Kompressions-  una  Verflüssigung»- Anlagen ;  Extraktions- 
anlagen; Superphosphatfabriken;  Ammoniaksodafabriken.  M. Ichpulver-  u.  Milchzuckeranlagen;  Anlagen  zur  Er- 
zeugung von  Gerbstoff,  sowie  Blutlaugentalz;  Brikettfabriken;  kompl.  Petroleum  Raffinerien;  Tankanlagen  usw. 
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H.  FITZHER,  Laurahütte  o,s. 

Blechschweisserei,  Kesselschmiede  und  Mechanische  Werkstätten. 
Spezialität:  Wasser&asschweisserei. 

Geschweißte  Röhren  für  alle  Zwecke, .  in  jeder  transportablen  Länge  und  jedem 
Durchmesser,  sowie  für  den  höchsten  Druck,  samt  Krümmern  und 

Faconstücken  alier  Art. 

Spezialität:  Dückerleitungen  und  Rohrleitungen  in  grolsen  Dimensionen 

und  Einzellängen  bis  42  Meter,  für  überhitzten  Dampf,  Wasser,  Gas  etc. 

mit  Fitzner's  Sicherheitsflanschen, 


Aus  einem  Stück  gezogene  konische  Rohrmasten 

für  Straüen bahnen,  elektrische  Leitungen,  Bogenlampen  etc.  7775 
Grösste  l^etetun^Mi  «hi^rkeit.    ~»    JPeinHte  Refemizen. 


77tt'Jr 


KRAME 

jeder  Art  und  Grösse!? 

für 

Hand-,  Dampf-  und 
elektrischen  Antrieb. 

Menck  &  Hambrock 

Altona-Hamburg  59. 


XXIV 
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A.LG. 


Dampfmaschinen 
Armaturen 


a.S, 


Filterpressen 
Wasserreinigung 


7W10 


Deutsche  Delta-Metall-Gesellschaft.  Alexander  Dick  &  Co., 

Grafenberg 

-  ^  Delta-Metall 


Guf3StÜcke  jeder  Gröfse  nach  Modellen, 
Schmiedestücke  ieder  Art  nach  Zeiohnuog 
für  Marino,  Bergbau,  bjdraollscke  Zweck« 

Oepref8te  Stangen  und  Leisten 

in  jedem  beliebigen  Profil,  sowie  rund,  aeehskant. 

vierkant,  flach,  etc.  in  8640 
Delta •  Metall,  Messing,  Aluminium  etc. 
mittelst  patentiertem  Verfahren  hergestellt. 


von 


Dam  pf  kesselt  abriken 

Jacques  Piedboeuf ,  q.  m.  b.  h., 

Aachen,  Düsseldorf  und  Jupille  (Belgien) 


gegründet  1812  —  liefern 


DaninfkeSSel  aller  bewahrten  Systeme,  speziell  Grolawamior» 
*  i*an  mkeHsel  für 


hohen  Dxueli. 


JJaiYinf Überhitzer  au*  naht'0,en  Stahlröhren,  mit  schmiedeeisernen,  ganz  getchweilsten 
*  —  Sammelkammern,  regulier-  und  ausschattbar.  807» 

v\\\\\\\\\\\\\\\\^\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\x\\\\\\\%\\\e 


THONWERK  BIEBRICH 

AKTIENGESELLSCHAFT 

Biebrich  am  Khein. 
HocbfBHerfitti  Produkte.  — 


1 


Siurthntlidlii  Fibrihti. 

Bau  kompletter  Ofenanlagen.  7888  <i 

\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\u\\\\\\u\\\\\\\\\\\\\\u\\\\uuunu« 
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Heinrich  Lanz 

MANNHEIM.  *  BERLIN  W.  8. 

Verkaufe: 

1901:  943,    1902:  1116,   1903:  H 

LOKOMOBILEN 

stationär  und  fahrbar. 


Filialen:  Breslau,  Königsberg  i. Pr.,  Köln,  Leipzig,  Rostow«/Don. 


4P— BD  %  Kohlenersparnis 

erslelt  man  bei  FlaaimBfen  l>no-f  ftnukmilMV  n'e  ^euerung  18t  bei  jedem  schon 
te«i  die  mir  patentierte  IVUSLIUUÜL  UUg*  vorhandenen  Ofen  beauem  and 
billig  anzubringen.  He  Wartung  recht  einfach.  Yiele  Feuerungen  bereits  mit  gleich  guten 
Resultaten  im  Betriebe;  obiger  Erfolg  nachweisbar;  besonders  geeignet  für  metallurgische 
Oefen.'z.  B.  Paddel-,  Schweifs-  and  Rollofen.  Auch  bei  Kesseln  hohe  Kohlenersparnis. 
Beste  Referenzen  and  Zenjrnlsae.  Anslandspatente  Terkaufliob* 

Zu  verkaufen  oder  in  Lizenz  zu  vergeben  ist  das  Patent 

auf  einen  Ofen  mit  mechanischer  Fortbewegung  des  xn  erwärmenden  Guts.   Bast  geeignet 
für  Schweifs-  and  RallOfen.   Bereits  mit  gutem  Erfolg  ausgeführt 
Vertretung  für  Rheinland  and  Westfalen :  Herren  Boeeker  *  Co.,  Schalke  1.  Westf. 

HL e i" m ann  < A  hl  m  « *  1 1 , 

Batriebsehef  des  Blech-  n.  Stabaiseowalswerks  der  Raas.  Maschinenbau- Ges.  E 
mo  Lut-sn.k,  «aar.  Jekatorlnaslaw  (8tid -  RufsUnd). 
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Kaminkühler  *  Gradierwerke 


Ii 

Ii 
Ii 


Dampfentöler 

dauernd  zuverlässig  arbeitende  Apparate 

bauen  seit  Jahren  ali  Spezialität 
unter   weitgehend»ter  Garantie 

Eugen  Blasberg  &  Co. 

Ceir.  i88i    .    Düsseldorf  2    «  Gegr.is» 


Ii 
II 


1 


«503 


jedem  Wärmegrad  und  Gegendruck.   Absolute  Präzisionsarbeit. 

J.  C.  Eckardt,  Cannstatt -Stuttgart. 

»  *—   Reforanzen  von  B*h6rd«n  und  ersten  Firmen.     ■  e> 


Ernst  Jung ,  Jnhaber  C.Siebel 

Gerberei  und  TreibriemenFabrik 

Kirchen  a.d.Sieg. 


I 


Rü  tgerswerke  •  fleti  cngesell  schaff ,  Berlin 

Bau  und  Betrieb  von  Imprägnieranstalten 
Imprägnierte  Schwellen,  Grubenhölzer,  Masten  und  Bauhölzer. 
Zweigniederlassung.-  Ceerproduktenfabrik  Rauxel  i.  lücsff. 

Carbolineum,  leicht  und  schwer,  Waschöle.  Imprägnierole.  Ziegelpressenöl.  Blaudämpföl,  Stahlwerksteer, 

Dachlack,  Brikettpech,  Carbolkalk,  Wasserlösliche*  Desinfektionsmittel.  Pflasterkitt,  Tenrohrtritt. 
Spezialitäten  (  „Anodoi"'  geruchschwache«  Teeröl  für  IuDenanatriche. 
jresetzl.  geschützt.     [  .„  l^i-Kin'*  Betriehsmittel  für  Explosionsmotore.  S496 
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A.  BORSIG,  Berg-  und  Hütten-Verwaltung 

BORSIGWERK  O.-S. 

liefert: 

Steinkohlen,  Paddel-,  Stahl-,  Spiegel-  nnd  Oiefserei  -  Roheisen. 
Siemens- Martin -Flufseisen,  Flulsstahl  und  Nickelstahl  In  den  verschiedensten 
Härtegraden  in  Blocken  und  Brammen  bis  zu  40000  kg  Einzelgewicht 

8tahliormgu  ffe  ans  Siemens  •  Marti BStahl. 

Ntabeiseil  rer&chledener  qtuülttteB. 

Spezialität:  Kesselbleche, 

Behälter-  und  Riffelbleche,  in  Schweifs-  und  Siemens-Martin-Flufoeison,  Flulsstahl  und  Nickelstahl, 
entsprechend  jeglichen  hierfür  bestehenden  Bedingungen. 

Maschinell  gebördelte  Kesselböden 

mit  und  ohne  FeuerrohrnnschlOsae.   Spezialtabellen  mit  Normalien  auf  Wunsch  au  Diensten. 
Alle  Arten  Schweifs-,  Bördel-  und  Prefsarbeiten,  Gallo way- Rohre,  Wellrohre  etc. 

^ c Ii  m i  e  cl  e  is*  t  ii  e  lc  e 


jeder  Art  und  Gröfee,  in  8ieroens- Martin -Flufeeisen,  Plufastahl  und  Nickelstahl,  roh, 
vorgeaohruppt  und  fertig  bearbeitet,  für  Schiffe,  Schiffs-  und  sonstige 


Wellen  bis  24  m  Länge,  auch  gebohrt. 


8U6 


Lokomotiv-,  Tender 


Wagenradreifen.    Nahtlos  gewalzte  Winkel-  und  Flachringe. 


Schlichten 


lann 


remer 


DORTMUND 

=  empfehlen  ihre  Spezialitäten .  eee 


Au&qefilirt  seit  1870  mehr  als  600  Separatione 

«na  Kohlen-Wäsche 

sowie 

über!  100  Brikett 


Anlagen 


als 


200   PreSSen.  System  Couffinhal. 
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Hartgufswerk  und1  Maschinenfabrik 

vorm.  K.  H.  Kühne  &  Co. 

Actien-(  ies. 

&  ^m^^.M^Mä&m^  Dresden -Löbtau  27. 


Man  verlange  unseren  neuesten  Katalog. 


Steinbrecher. 

Sämtliche 
II  artzer  kleinerungs- 

Maschinen.  8584» 


J.  P.  Piedboeuf  &  Cl^  Röhrenwerk  Akt.-Ges. 

Düsseldorf -Eller  empfehlen  die  Artikel  ihrer  Abteilung:  o 

T£  I  f*f*  Ii  WT'll  AVr^i  f'wfiiv*i    a^8  von  Hand  geachweifste  Röhren  vod  250 

mail^UnCU^I  Cl,  bj9  3000  mm  Lichtweite  in  beliebigen  Langen, 

Dampf-,  Wasser-,  Steigeleitungsröhren,  Oampfsammler,  Bohrröhren,  Turbinenröhren  etc. 
Dampfkesselteile,  Transportkessel,  Kocher,  Reservoire,  hohle  Wellen  etc.  etc.  *•* 


Anschlufegeleise 

und  Feldbahnen 

Schienen,  Schwellen,  Kleineisen/ .  i 
Weichen,  Drehscheiben,  Prellböcke, 
Transportwagen  jeder  Art  lielert 

„DÜSSelwerh"  Ew.  Schulze  Vellinghausen, 

Cbercassel  hei  Düsseldorl  W.  1.  hu« 


Fabrik  feuerfester  Produkte 
Rudolf  König,  Annen  i.  Westf. 

Feuerfeste  Steine 

Ar  hfcskfU  HltiegrUe. 
Chamott«.  Muffeln  und  Formstefaft  jeder  Art  8IW 


r  EWERKSCHAFT  I>0 


Schrauben-  und  Nietenfabrik 

  HERNE  i.  W.  1.   

Spezialität: 
Ma  schin  enschr  a  üben ,  Ad  schweifsenden,  Muttern  etc. 

Schrauben  Jeglicher  Dimensionen  und  Kopfformen 

prompt  nach  Bestellung. 
Man  verlange  Preisliste  resp.  Anstellung.  "860 
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paul  Schmidt  $  ftesgraz 

Ctcbfiiscfcts  Bureau»  6.  m.  b«  B« 

Tertttprtcber  2159.  Prinzen$tra$$e  U. 

liefern 

l  den  Pa ten t  -  Ol eard al e -  Ofen  D.  R.P.  Dr.  9M$4. 

Dieser  Gasofen  wird  als  Flamm-  nnd  Glühofen  ausgeführt  zum  Vinnen  wu 
Sebmledeblöckeu,  Grob-  und  Tetablecbeu,  Winkeln  und  Spane«  für  Schiffswerft*,  tir  Draht- 
glüberclen,  zum  Glühen  und  Uerflüten  von  Sbrapnels  etc.  etc. 

ferner«  alt  Set) weil sofen  für  Luppen«  und  Schrortpakeiet 
ferner-  aU  Stofsofen  mit  mechanischer  Fortbewegung  der  Knüppel,  Blocke  «.Brammen. 

I  Bei  iititw  St»t<ofra  vw4t  <ia  K*W«**«T>taac1i  »ob  ut  S'/*^*  a*a  Ciataft  a«t  «ar  «tatic»« 
j  Staicnl  tlatcM.  RacMMal«  n«  »d  U(rtn<u<  m  T«laa«Mra  «mi«M.  Ilt  IrtH  4 


Der  UJeardale-Ofcu  ist  der  einzige  Gasofen,  welcher  die  Uerwendung  der  Abbitte  Sur 
Dawpferzeuguug  ermöglicht. 

f  fei  Untm  01t»  Bit  2  |»itri  rlr  *chari<dtblSct«  Ml  n  151  Ciutlttwickt  mmtt» 
Beispiel  l       24DM  ka  thucntlcMlIc*  nacttkOBlta  pro  Caa  «bt  3400  M  Kohl«,  weit*«  la 
1  «hi«  3.1  Isen«  OtrtUranfmt  «rsMtts,  tertraarvt. 

Der  Patent-ttleardale-Ofeu  eignet  »leb  aneb  vorzüglich  zum  Ularmen  und 
metallen,  sowie  für  Zwecke  der  chemischen,  Zement*  nnd  keramischen  Industrie. 

II.  den  Kontinuierlfcben  Karussell-Kistcnglubofcn 
D.R.P.  Dr. H4041  mit  Uleardale- Teuerung.  == 

Die  tizeuz  fir  ganz  Deutschland,  Belgien,  frankreieb,  Kussland  etc.  anf  diesen  lusserst 
ökonomisch  arbeitenden  Ofen  wurde  unsererseits  von  der  Tirana,  welche  ihn  In  eigenem  Betriebe 
während  drei  [Jahren  ausprobiert  hat,  erworben.  -  Grölst«  Haltbarkeit  der  Glubttisten. 

Iii*  als  alleinige  Lizenznehmer  den  Gaserzeuger  System 
Duft  mit  kotttitiuicrlicbem  Betriebe,  = 

Geringster  Gehalt  an  Kohlensäure,  Haltbarkeit  unerreicht.  —  (Siebes.  44«, 
Bett  7,  In  „Stahl  und  eisen"  vom  i.  April  1903.)  -  einfachste  Keinlguug  in  höchstens  tf  tflfnnten 
ohne  Belästigung  der  Arbeiter  durch  Bitze  nnd  ohne  Unterbrechung  der  «Jasenteuauua.  —  In 
Deutschland,  €ngiand,  Hmcriha,  Österreich  nnd  anderen  Cindern  in  ca.  2  Jahren  weit  Ober 
2000  Anlagen  ausgeflhrt.  -  Mite  Generatoren  anderer  System«  lassen  sich  ohne  grosse  Hosten 
nnd  In  Irlnester  Seit  nach  dem  Duff- System  umbauen. 

IV«  Dampf- $tocblocbverscblö$$e  D.R.P.  angemeldet. 

Durch  diese  Apparate  wird  heia  Siechen  der  Austritt  des  Gases  ans  den  Stochlöchem 
der  Generatoren  mit  absoluter  Sicherheit  oerhindert 

v.  den  neuen  Olbitfteld' Gaserzeuger  D.R.P.  Dr.  i44$$o, 
zahlreiche  Ansiandspatente  für  Kraftgasanlagen. 

Bis  letzt  ton  uns  ca.  26  Uleardale  «Öfen  und  96  Generatoren  System 
nnd  Olhrtneld  geliefert,  bezw.  im  Bau  beritten. 
8100  feinste  Referenzen  und  Zeugnisse. 

Kostenanschläge  gratis.  Weitestgehende  Garantieen. 
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Kaerlicher  Thonwerke,  Act.  -  Oes. 
KAERLICH,  Post  Mühlham,  Bez.  Coblenz 
-  — .   liefern:~  —  —  ■ —  


la.  hochfeuerfesten,  blauen  Kaerlicher  Thon 

für  Eisen-  und  Stahlwerke,  Zinkhütten  etc. 

Neuest!  Analyse  tod  Prof.  Dr.  Seger  o.  E.  Cramer:  41,29  >  Thon  erde,  53,42  v«Kie««iaure. 

Leistungsfähigkeit:  150000  Tonnen  pro  Jahr. 
Orösse  der  Orubenf eider:  ca.  530000  Quadratmeter. 


7987 


Schlffsversand  ab  Weisgenthann.  —  Bahnreriiand  ah  Urmitz.  —  Export  nach  allen  Lindem. 


Krigar  $  Ibssen  -  Rannoocr  *  ZSEES^ 

Präzisions- 
Hochdruckgebläse 


ganz  aus  Eisen  ohne  Dichtungsmasse 
mit  verbesserter  Lagerkonstruktion  und 
bedeutend  geringerem  Kraftbedarf,  mm 

Bis  8  tn  W.S.,  hei  hohem  Wirkungsgrad. 

Tür  Jeden  Antrieb  und  jede  Ceistiig. 


Die  Fabriken  feuerfester  Produkte 

toi  Eduard  Suisewind&O 

in  £ta,yn  (Reg. -Bez.  Coblenz) 

Fabriken:  Sayn,  gegr.  1825;  Bendorf,  früher  8im.  Flohr,  gegr.  1763, 
empfehlen,  eestfllzt  auf  vorzügliche  Ton-  und  Quarzgruben :  Dampf kesselsteine.  (Jutrzsteine,  deutsche  und 
englische  Dlnao,  Schamotteatelne  von  höchstem  Tonerde-Gehalt  in  jeder  Form  und  Gröfse  für  Hochöfen, 
Cowper-Apparate,  Kupolöfen,  Koksöfen,  Heizschachte  u.  dgl.  Glenbolg-,  slarebetitiadige  Steine,  Stopfen, 
Trichter.  Rohre  und  Kanalsteine,  ßegnller-Fflllofensteine,  poröse  Steine,  feoerf.  Zement.  7747 


Goetze-Metall-Dichtungsringe  *  Goetze  - MBtall - Pachungen 

für  gesättigten  Dampf,  hochüberhitzten 
Dampf,  höchsten  Druck,  Wasser,  Luft  usw.  [ 
Absolut  betriebssicher,  dauerhaft  und  billig. 

flu» Stellung  Dltscldor?  weit 

Sämtliche  Hauptdampfleitungen  (12  Atm.  Druck 
hochüberhitzter  Dampf)  sowie  die  gröfste  Dampf- 
maschine wurden  mit  „Goetze-Mettll-Dichtungtringen" 
hezw.  „Goetze  Metall-Packungen"  ausgerüstet. 

Kklt-HusstelluRa  $t.  Conl»  wo4:  6old.  medaillc. 

Dampf-,   Wasser-   und   Luftleitungen   der  Welt-  P"" 
ausstellung  St.  Louis  1904  wurden  mit  „Goetze- '"  ■ 
Metall-Dichtungsringen"  verdichtet. 

Friedrich  Goetze,  Burscheid  bei  Cöln  am  Rheiii 

süss        Gröbte  Fabrik  für  Kupfer-  und  Metall  •Dichtungsringe. 
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DÜRR-KESSEL 


Landkessel. 


fir  Laad-  und  Sehifftzwecke. 

Eingeführt  bei  4tr  Kriegs- 

snd  HtnMtMtriM. 

Patentiert  bi  allen  ir  rüderen 
Staaten  Karopa*. 

VoHitlndig  getrennte  Walter-  u. 
Dtstef-Zirealatian. 

Hydraul.  Nietung. 


Kessel  für  Kriegsschiffe. 


Paris  1900:  I  gold., 
2  silb.  Medaillen. 


Speise  w  asser- 
Vorwarmer 
mit  höchatem 
Nutseffekt. 

Apparate  aller  Art 

lt.  Referenzen. 

Dampf  -Ueberhitzer  für  alle  Kesselsysteme. 
Wasserreiniger,  „System  Breda". 

Düsseldorf-Ratinger  Röhrenkessel-Fabrik  vom.  Dürr  &  Co. 

RATI NGEN  r>oi  DÜHH^ldorf.  7742 
Gröfste  und  leistungsfähigste  Röhrenkesselfabrik  Deutschlands. 
Ausstellung  Düsseldorf  1902:  Silberne  Staatsmedaille  und  goldene  Ausstellungs- 

Medaille  (als  höchste  Auszeichnung). 


Holzriem  Scheiben, 

auch  in  extra  schweren  Betrieben  bestens  bewährt, 

fabrizieren  als  Spezialität 
in  allen  Dimensionen  bis  zu   12j  m  Durchmesser  billigst' 

A.  Friedr.  Flender  &  Co., 

Stet*  groSe»  Leger      DÜSStM  dorf  -  Rei  sholz   MI     Stets  grotat  Lauer. 


Leipzig 

7900      :Rubiuirfnc  13. 


Frankfurt  a.  M. 

Neue  Milnzer«ir.  71. 


Berlin  S.W.  48 

Betielelr.  H. 


Representations  Industrielles 

Directeur:  J.  B.  C  LA  MENS,  Ingenieur 
Paris  —  21,  Rue  Godot-de-Mauroi,  21  —  Paris. 

Die  Firma  beschäftigt  sich  besonders  mit  der  Vertretung  aller  durch  die  Bergindustrie, 
Hüttenwerke  und  Hochöfen  gebrauchten  Maschinen  und  Apparate.  8801 


■   Übersetzungsbureau.  J 
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Ccrrolcgicrungcn  und  Scrrospczialitälcn 

jeder  Art,  wie  Ferrochrom,  Ferromangan.  Ferrowolfram,  Ferro-Molybdäne. 
Ferro-Vanadium,  Spiegeleisen,  insbesondere 

als  Spezialität 

hochprozcnliqcs  Scrrosilizium, 

20.  2ö,  30,  50  bis  85%  Si-Gehalt,  ferner 

Qualitats-Roheiseti fttr  ^SSftJ^ und 

liefern  jederzeit  zu  billigsten  Marktpreisen 

7»73  Pollitzer  &  Wertheim,  Wien  11/2. 

— \ 


ALFRED  GUTMANN 

AKTIEN  GESELLSCHAFT  TÜR  MACCHINEHBAU 
OTTENSEN  _     •   _  HAMBURG 


PATENT  BIBUS 

KOCHßRttCK 
GEBLÄSE 


BIBUSVERBUND-GEBLÄSE 


Pneumatischer 

Lichtpaus-Apparat 

D.  R.-P.  Nr.  83  219. 


Gehärtete  Stahlkugeln 

für  Maschinenbau, 

irenao  rund,  ifcnau  aof  Mafn  freschllflVn, 
un&bertroffen  1b  Qualität  n.  An>nihrunpr. 

Geschliffene  Kugellager 

aus  feinstem  Tiegelgufsstahl.  7867 

H.  NKVKK  &  Co.,  Düsseldorf. 


H.  Nack,  Ingenieur, 
Düsseldorf- Rath. 


8677 


Fräser  * 
Jeden  Profil»  und  Zihnurj 
Ut  Schrwellbelriebjt»hl. 

Vogel  &  Schemmann. 
Kabel  b.  Hagen  i.W.  am 


CkeiiscMecbniscbts  Laboratorium 
~.  Ur.  Müh.  Vbörner 

vereid.  Stadt«  und  Handels -Chemiker 
— *-*8  Osnabrück.  e— <  

W|«,*,Ih Ut  «t  :  Genaueste  Untersuch ungen 
u.  NtliwsrthbetNsisuiiigM  mittelst  saleHsMirtMhsr 
Bombs  »Immtl.  BreftemaUM  allen,  sowie  Analysen 
aller  Berg-u.  Hotten producte.Thone  u  feuerfester 
Materialien,  Nuti-  u.  Genu/swasser  etc.  7828 
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MORGAN 


.11; 


WORCESTER,  MASS.,  U.  S.  A. 

Ausschliessliche  Spezialität: 

Kontinuierliche  Walzwerke. 


Kontinuierliche  Prozesse  arbeiten  automatisch  und  fuhren  zu  guten  Leistungen. 
Die  mit  Unterbrechung  arbeitenden  Prozesse  sind  zeitraubend,  verschwenderisch  n.  ermüdend. 

Fünfundzwanzig  Walzwerke  in  Betrieb. 

Kontinuierliche  Walzwerke  für  Knüppel,  Handelseiten,  Bandeisen  und  Draht. 
Kontinuierliche  und  fliegende  Scheren. 

Kontinuierliche  Wärme  Oejen. 
Kontinuierlich*  Drahtaüge. 

=  Kontinuierliche  Gasgeneratoren  = 

  NEUES  PATENT   

Speziell  für  backende  Kohlen  geeignet. 
Kontinuierliche  Prozesse  führen  zu  kontinuierlichem  Gewinne. 

Europäische  Agenten: 

JULIAN  KENNEDY,  SAHLIN  &  Co.,  L™ 

8636  1,  Arundel  Street,  Strand, 

SAHLIN.  LONDON.  LONDON,     W.  C. 


MMN  Kennedy,  Suhlih  i  6,  Li 

CONSULTING  ENGINEERS 
No  i,  Arundel  Street,  Strand 


TELEGRAPH  AND  CABLE  C0DE8 : 

address:  I  0  N  R  0  N     W  P         Atlantic  Cable  Directory 

„SAHLIN,  LONDON".  11  LI  U  II ,    ff .  U.        L|€ber5  &  WejrtjnghwJ8e. 


842« 
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S Einziges  Erzeugnifs: 
tahlformgufs 

in  Rohguf»  und  fertig  bearbeitet 
bis  zu  den  schwersten 
StUckgewichten. 


Gröfstf  LelutnnenfUhlrkHt. 


StiblgofutDeki 
für  Maschinen-,  Schiffs-  mi 
Brückenbau  md  Eiektricitittswerks. 
Zahnräder   

mit  der  Maschine  geformt. 


Rasche  Lieferung. 


Zschock^s  Maschinenfabrik 

Kaiserslautern,  Rheinpfalz 

Techü.  Filial-Borean  Essen  LRlIV,  im** 

baut  als  Spezialität 

Zentrifugal -Pumpen. 


Bewährteste  Ausfuhrung. 
Pumpen  Ton  40—800  mm  Rohr- 
durchmeeser  stets  am  Lager.  8200 


Bertram  &  Graf 

LÜBECK. 
Schwedisches  fjolz  kohlen- Roheisen. 
Schwedisches  Holzkohlen-Stahleisen 

zur  TiegelstahHabrikatItn  u.  s.  w. 

Schwedischer  Holzkohlen- Stahl 

in  Form  von: 

IngoU, 

Knflppeln, 
Platinen, 
Stangen, 

Walzdraht, 
Baadern 
(warm-  und  kaltgewalzt, 
ungeh&rtet  und  gehartet) 


u.  s.  w. 


8665 


Digitized  by  Google 


16.  Dezember  1904.  „STAHL  UND  EISEN."  Nr.  24.  101 


Kölner  Eisenwerk,  Brühl  b.  Köln 

Gröfste  und  leistungsfähigste  Roststab  -Giefserei 

Alleinige  Fabrik  der  Sideronit-  Roststabe. 

Roststabe  in  allen  Fapon».  Entwürfe  zu  Feuerungsanlagen. 

Lieferanten  des  Ober-Hormarschallamtes  Sr.  Maj.  des  Kaisers  und  Königs.  7885 
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Technisches  Bureau  für  Giessereiwesen 

F.  J.  Fritz,  Hütteningenieur,  Düsseldorf. 

l8JBhrlf»e  Praxis  a'.a  Betriebe-  u.  Oberingenieur  grCaater 
und  erster  Eiaengieaeerelen. 

Projektierung,   Bauleitung,  Inbetriebsetzung 

von  Eisengiefserei-Anlagen  jeder  Art  u.  Gröfse. 

Lieferung  kompletter  Einrichtungen. 

Spezialitat: 
Bau  moderner  Röhrcnaleasereien  von  «anntiert  unüber- 
troffener Leittuni,  anerkannt  bettta  Syttrm  —  Maschinelle  Her- 
atellung  der  Formen  —  Giefaen  mit  Muffe  nach  unten.  —  Zentriii 
aicrtet,  vorzüglich  bewahrte*  eigenes  Verfahren  »um  Trocknen 
der  Formen  und  Kerne  etc.  etc- 
Umbau  veralteter  Anlagen. 

Direkter  Ous»  vom   Hochofen  für  konstante  Verwendaat 

und  fait  alle  Zwecke,  glänzend  bewahrte»  Verfahren. 
Beate  Referenzen  über  auageführte  grönte  Anlagen  der 
Neuzeit  im  In-  und  Aualande.  8337  j 


Ausgeführt«  Rohrglssaaral  tur  110  loni  tagl.  Produkt 


Kolben-Ringe 


aus  kaltgezogenem  weichem 
Tiegelgnfsstahl,  7M« 

billiger  als  gufseiserne  Ringe. 
Fernsprecher  Nr.  303.    H.  Meyer  &  Co.,  Düsseldorf.    Telegr.- Adrette:  DondUssil. 


§ 

3 
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4  NEjN  , 

als  Specialis 

Sehr 

.edeejjserne 
änstej. 

il 

i  M 
':  u.  Lei  t«unqs 

|Mc*stell 

8111b 


Eberhard  Stahlschmidf 
Creuzthal  VW. 

_  l  ieferh 


SeparaNonsrrommeln 
)chre  Bleche  aller  Arh 
und  Filrerrohre. 


792S 


H 


ochofenformeii 


tut  eJektrolfl.  Kupfer  gt> 
«chmiedet  aowie  ans  feinst.  Bronze 
gegoaaen.  —  Klklkaaten  aowie 
Fa^emgiifs  in  jedem  Gewicht. 
Phosphorkupfer,  Phosphorzinn, 
Mangankupfer,  Süictum  kupier, 
Lager- Weflimetallel«- Qual. 
Stangen  ni  Drähte  ui  Pkavtawirtiu,  Inui*  «u. 

Cibrider  Kemper,  Olpe  i.  Wittf. 

M etall|iefeere1,  Armatareafabrlk, 

Wala*  and  Hammerwerk.  8088 


Selbstgreifer 

für  Kohle.  Erz,  Kies, 
Getreide  etc. 

Trott   UDObcrtrafflieh  einfach« 
Konstruktion,  bei  höchster  Soli- 
diUt,  g-nngstae  Eigengewicht 
g  rßlater  Nutzeffekt  aad 
gröf.ta  Schliefaknft 

Düsseldorfer 
Maschinenbau- 
Aktiengesellschaft 

Wl.  J.  LoKIIUtrl 

Düsseldorf- 
8675  Grafenberfj 
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AUFZÜGE 


Haspel-  und  W'lndwei  Ue, 
Verlad*-  u.  Transport -Vorrichtungen. 

GEBRÜDER  WEISMÜLLER 


Maschinenfabrik 


8014 


Frankfurt  a.  M.—  Bockenheim. 


K.  P.  Staatsmedaille  in  Gold. 


pubenschwellen 


86M 


eichene  •  buchene  *  kieferne 

auf  Wunsch  nach  Bahnvorschrift  imprägniert, 
.   liefern   

Gebr.  Himmeisbach,  Freiburg  in  Baden. 


CALCIUM- 


METALL 


liefern 

Elektrochemische  Werke  G.  m.  b.  H.,  Bitterfeld.  84?8 
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Schnellbetrieb-Spiralbohrer,  Reibahlen  und  Fraiser 


aus  Tkofehrn's  „Neuspezial- Naturhart"  rühmuchsi 

bekanntem  Schnelldrehslahl  hergestellt. 
Unübertroffene  Leia&ungttfahigkeit  und  Haltbarkeit! 

Albert  Thofehrn.  Hannover. 


8800 


Dr.  DEDERICHS.  vereid.  Handelschemiker,  WETZLAR  a.  d.  Lahn 

Chemische»  Laboratorium  für  Bergwerks-  und  Hüttenprodukte. 
Analysen.  Probenahmen. 


0V\oGpuso/»äc 


FR.  GEBAUER,  BERLIN  N.W.  87 


78i.' 


350  Stunden  Licht 
mit  einer  Kohle. 


Für  alle 

Schaltungen 

unu 
Stromarten, 

für  direkte 

und  • 
indirekte 
Beleuchtung. 

5  Stück 


Licht- 
ausstrahlung 
in  die  Breite. 
Regina- 

Copierlampen 

fiir  flache 

-rahmen, 
i  npausen 
in  3  Minuten. 

bei  550  Volt. 


Neue  Preisliste 


erschienen. 


Kegina  -  Bogenlampenfabrik, 

KÖLN-SÜLZ. 


K474 


(vereinigt  mit  C.  HOPPE) 
Maschinenfabrik, 


(g*  ßsen  u-netallgiessera. 
Ke^du.  Kupferschmiede. 


CÄ-wtTöii»  wi  tunm  «sowot  •  auwnot 
zrtnwi  staiisniort  «isoi  wnoottAnoito«. 
•coHoown  woii  um  ibrmi  im  hkmhhsId 
«in  8A>afttT»aoi»  BWwfayüuHc 

KrtMINKDHLER   

*W  '"uitnumuii  BS  OfWt 


t'-nfWüCtintB  ww»fsy  [isnuwsTiuKi^vi  (.'scä'r-i  rÄnivi  Krntvu 
antirmm  maiDti  um  Ml  - 


Silberne  Medaille. 
Geschmiedete 


Hochofenformen, 


Kühlkasten,   Kühlplatten  etc. 
>  V  h,1  zen  1  n.  gf«3i% 


Metallfa^ongufs  jeder  Legierung 
liefern  nur  I»  Qualität 

Westfälische  Metallwerke,  Goercke  &  Co. 


A  niH'ii  i.  VV. 


7770 
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Wilh.  Scharmann,  Rheydt  (Rheinpr.) 

Werkzeugmaschinenfabrik  und  Eisengießerei.  t 

jeder  Art  und  Grttfse  für  Metallbearbeitung  in  vollendetster 
Konstruktion  und  genauester  Ausführung. 


CUCtRZCUi^ftlilSCbinCtt  'ed6r  GrÖfse  fUr  Meta"bearbe**im9  in  vollendetste 


Kohrabstech-  und  (iewindescbneldbauk  für  Köhren  bin  280  mm  Durchm.   Gen.  8000  kg.  8073 


ßerniann  IHeusscr 

Y?*<y  SpaiialbacbbandlnDg  für  Technologie 
ÄmjL      BERLIN  W. 35/42 

m      W  Steglitzerstraße  58 

liefert  jedes  Buch  gepen  eine 

W     monatliche  Teilzahlung, 

•W        welche  dem  lO.  Teil  des  Kauf- 

preises  entspricht. 
Ermäßigung  in  Einzelfällen  vorbehalten. 


Katalog  gratis. 


MOS« 


automatische  Zy  Ii  n der  -  En t  Wässer ungs- 
Apparatß»  automat.  Kondenswasser- 
Rückleiter ,  ölreinigungs  -  Apparate, 
Wasserreinigungs-Apparate,  Dampf  druck- 
und  Speisewasser- Regler,  Vorwärmer, 
Feuerungsgase  -  Untersuchungs  -  Apparate 
und  limll.  ninn  Armaturen  offeriert  billigt! 

ftrthur  Sriflo,  Düsseldorf, 

Hospitalstraße  5. 


Sttöl 


Ifangs  Kondenstopf 


unübertroffen 
an  dauernder 
zuverlässiger 
Wirkungs- 
weise. 


Ji 


8188« 


Bopp  t  Reuther,  Mannheim. 


F 


Qr  Oberschleslen  suehen  wir  einen  bei 
den  Hüttenwerken  vorzüglich  eingeführten 


Vertreter 


8684 


(möglichst  Hüttenmann)   für  Hochofen  -  Artikel. 

Gefl.  Angebote  unter  W.  D.  1634  an  Haaren- 
stein  &  Vogler,  A.-U.,  Köln  a.  Rh.,  erbeten. 
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aus  neuem  u.. 


gebrauchtem  Mltcri»L. 
j  |lp''-H     Act  .C«.  vorm. 

Orenstein& Koppel. 


S7! 


H.Sdiwieder,  Dresden  N.23 

»Sachs.  Gummi -u.  Gurtaperchawaren- Fabrik 
Muster  u  Referenzen  zu  Diensten. . 


Inoxydations-Öfen 


neueste  bedeutend  verbesserte  Konstruktion,  zur  Rost- Sicherung  des  Guiseisens 

baut  und  setzt  in  Betrieb  unter  Garantie 

O.  Weigrelin,  Zivil- Ingenieur,  Oötlien  (Anhalt),  gtee 


Zentral- Kondensationen 
Kamin-Wasser-Kühler 

RBDRinPF-EnTOELER 

Jf.frtederichs  &  Co.  Chemnitz. 


preu§i|d)er  Beamten -Verein 

in  Hannover 

(Protektor:  Seine  niajestat  der  Halter) 

Billigste  LebeniTersichernngs« Gesellschaft  für  alle  deutschen  Reichs-,  Staats-  und  Kommunalbeamte, 
Geistliche,  Lehrer,  Lehrerinnen,  Rechtsanwälte,  Aerzte,  Zahnarzte,  Tierärzte,  Ingenieure,  Architekten, 

kaufmännische  und  sonstige  Privat- Beamte. 

Ucrsicherungsfccstana  25912703$  ID.    Ucrmögcnsbestanu  $$110  000  III. 
Ucfccrschusi  in  6csenäTts|abre  1903  =  2000  706  in. 

Alle  Gewinne  werden  zugunsten  der  Mitglieder  der  Lebensversicherung  verwendet.  Die  Zahlung 
der  Dividenden,  die  von  Jahr  zu  Jahr  steigen  und  bei  Versicherungen  aus  dem  Jahre  1877  bereits  80  bis  90  % 
4er  Jahres prämie  betragen,  beginnt  mit  dem  ersten  Jahre.  Betrieb  ohne  bezahlte  Agenten  und  deshalb 
die  niedrigsten  Verwaltungskosten  aller  deutschen  Gesellschaften. 

Wer  rechnen  kann,  wird  sich  davon  überzeugen,  daß  der  Verein  unter  allen  Gesellschaften  die 
günstigsten  Bedingungen  bietet. 

Zusendung  der  Drucksachen  erfolgt  auf  Anfordern  kostenfrei  durch 

Die  Direktion  des  Preussiscnen  Beamten-Uereins  in  Dannover.  sm>ö9 

Bei  einer  Drack>»chen-.&Dfordrrai>c  wolle  mau  »uf  die  AoküodJgiiDg  In  dlcur  Zeitschrift  Beiaf  «ehmeo. 
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Aktiengesellschaft  für  Feld-  und  Kleinbahnen-Bedarf 

vormals  ORENSTEIN  &  KOPPEL,  BERLIN. 


Industriebahn-  und  Lokomotivfabrik. 


Spezial- 
Wagen 
zum  Trans- 
port von 
Chargier- 
mulden 
zum 
Beschicken 

der 
Martinöfen. 


1 

Herstellung  von  Gleisanlagen  u.  Spezial wagen  jeder  Art 
in  Schmal-  und  Normalspur  für  Hüttenwerke,  Gießereien  etc. 


Cliches 

in 

Holzschnitt. 
Galvanos 

(Kuplercliches) 


INI 


auf  Holz- 

und 
Bleiiufs. 


Zinkos 

und 

Autotypien 

in  Zink  und 
Kupfer. 

Pi»Wgr.  AibiiBM 

iud 
Entwürfe. 


anted  competent  man  to  superintend  the 
erection  abroad  and  the  setting  to  work 
of  a  large  battery  of  gas  producers;  state  experience 
and  salary  required.  ^ 

W.  Beardmore  &  Co.,  Glasgow. 

Stablguss-,  (Ualz-,  Scbmiede-  und  Press -Artikel; 
metalle,  mctallblccbc,  metallwaren. 

In  Baden,  Pfalz  und  angrenzenden  Landesteilen  seit  15  Jahren  t&tiger 
Ingenieur  sucht  Vertretung  leistungsfähiger  Werke. 

Gefl.  Angebote  unter  S.  Höüf>  an  die  Expedition  dieser  Zeitschrift. 
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BOGDAN  GISEYIUS 

Lithographische  Anstalt  und  Steindruckerei 

BERLIN  W.  9. 

maschinell-,  Bitten-,  Bergwesen,  Kartographie  und  Architektur. 

Neu  Gisaldruck  Neu 

Patent  ugemellet  1901. 
Schönste  und  billigste  Vervielfältigung  schwarzer  Strichzeichnungen. 
Ersatz  für  Lichtpause,  Autographie  und  Photolithograpliie. 

Beschreibung  und  Probedrucke  koslcnlui. 


Ii 


a 

I 


i 


Klassiker-Bibliothek 

für  3f5  Mark  wird  sofort  komplett  geliefert 
gegen  monatliche  Teilzahlungen  von  3  Mark  an: 

1.  Schillers  Werke  ...    12  Binde 

2.  Goethes  Werke  ...    16  „ 

3.  Leasings  Werke  ...    6  „ 

4.  Körners  Werke  ...    2  a 

5.  Hauffs  Werke  ....    5  . 

6.  Lenaus  Werke   ...     2  . 

7.  Kleists  Werke  ....     2  „ 

8.  Unlands  Werke  ...     3  „ 

9.  Shakespeares  Werke   12  , 
10.  Heines  Werke  ....  12 

zusammen  72  Binde  in  24  prachtvollen  Ganzleinen- 
binden gebunden,  tadellos  neu. 

KARL  HERMANN  OTTO  &  Cie., 

Berlin-Schöneberg.  Martin  Lutherstr.öö. 


Lichtenberg  b.  Berlin  O.,  Herzbergetr.  141. 
Schmiedeeiserne  Fenster,  System  „Fenestra".    Latenz  far 
Ostelbien  und  Provinz  Sachen.    Anfragen  für  Pror.  Sachsen, 
Brandenburg .  Pommern,  Ponen,  Schieden.  Weit-  u.OetpreuCnen 
bitte  an  mich.  fnr  andere  Gebiete  an  „Fenestra",  G.  m.  b.  H 
Frankfurt  a.  M.,  in  richten.  gSH 


Beteiligung  IX; 
mi,"rfK  Eisenblechwaren 

wird  gesucht.    Offerten  unter  F.  K.  D.  49* 
Rudolf  Moste,  Frankfurt  a.  M.  8622 


Gebr.  Howaldt's 

selbstwirkende 

Metnil  - 
pa.olsTii.il  g 

rar  alle  Sorteo  von  Stopf, 
bfleksea. 

Bereits  Ober  47  000  Satze 
in  Betrieb  bei  Dampfschiffen 
und  Fahnken. 

Nähere«  durch  Prospekte 
bei  s  ,iu 


I Iowaldtewerke,  Kiel. 


Im  Gesenk  u.  hammergeschmiedete 

jeder  Form 

und  Grüfte 


Flui  Gesenk  n.  hammergei 
aCOnstücke 
*  epesiell 

Massenartikel),  aua  Eisen  u.  Stahl,  n.  Modell  od.  Zeielin 


liefert  in  aauberaler  Auafohrung  l] 

Edmund  Brand,  tragen  i.  w.  K 


8181 


gegr.  isei. 


Erstes  Londoner  Hans, 

wolcheB  (Iber  grofse  repr&sentable  Lokalit&ten  ver- 
fügt und  Bich  seit  langen  Jahren  am  Londoner 
Platze  einen  guten  Ruf  erworben  hat,  bereits  be- 
deutende Hauser  vertritt,  ist  geneigt,  die  Vertretung 
•iner  erstklassigen  Firma  für  Ein-  oder  Verkauf  von  Pro- 
dukten der  Metall-,  Chemischen  und  Mineral -Industrie 
zu  übernehmen.    Erstklassige  Bnnkreferenxcn. 

Offerten  sub  H.  6169  bef.  Neyroud  &  Son's  Ann.-Exp., 
14/18  Queen  Victoria  St.,  London  E.  C.  w;i 


an 


Zum  sofortigen  Antritt  wird  ein 

Laborant 

gesucht.  Derselbe  mnfs  in  gewichts- 
analytischen und  titri metrischen  Arbeiten 
gewandt  und  zuverlässig  sein. 

Offerten  mit  Lebenslauf,  Zeugnissen 
nnd  (Jehaltsansprüchen  an  die  Expedition 
dieser  Zeitschrift  sub  S.  W.  Htj.ir,. 
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CT.  Speyerer  &  Co. 


Maschinenbau- Anstalt. 


Berlin  SW.  16. 


Transport-Anlagen 

für  Massengüter  aller  Art 


Gurtförderer 
u.  Elevatoren 


Mech.  Kessel- 
Beschickung 


mit  gleichzeitigem 
Aschen-Rucktransport 


Entlade -Kran  „Speyerer- Muth«  D.  R.  P.  für 
Kohlen  und  Erze.   Stündliche  Leistung  bis  8o  t. 


Lokomotiv- 
Bekohlungs- 
Anlagen 


8Ö81 


Für  ein  größeres  Drahtwalzwerk  wird  auf  sofort  ein  tüchtiger 

Betriebsführer 

gesucht.  Nnr  durchaus  erfahrene  Spezialisten,  seien  es  Praktiker  oder  Ingenieure, 
wollen  sieh  melden  mit  Angabe  ihrer  Gebaltsanspruche  unter  R.  Z.  8671  an 
die  Expedition  dieser  Zeitschrift. 


Wir  suchen  für  die  Leitung  unseres  gesamten  Maschinen- 
betriebes sowie  unserer  Reparatur -Werkstätten  uud  Oiefserei 

einen  theoretisch  und  praktisch  durchgebildeten 

L  E  I  T  -E  K. 

Wir  reflektieren  nur  auf  eine  allererste  Kraft,  welche 
schon  ähnliche  Stellen  innehatte.    Eintritt  kann  nach  Über-  jjj 
einkunft  erfolgen. 

Hl  ««81 

Eisenhütten-Actien-Verein  Düdelingen. 
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Gruben,  Wasserkraft. 

(Fälle  bis  zu  30000  P.S.  jeder.) 

Eisen-,  Pyrit-,  Kupfer-,  Zink-,  Molybdän-,  Titan- 
und  Graphit- Gruben  zu  erwerben  durch 

T^rtinus^        -F  •    nlWJTl  1  ±1    Telephon  Hr.}  |J£ 
O*  &  M.  E.,   M.  N.  I.  A.  F.t   P.  F. 

Josefiiiegade  19,   ]£l"i£itiaJlia9  Norwegen.  w67ü 


Grolse  Posten  Chamottesteine  aller  gangbaren  Normal- 
formate  für  die  Stahl-  und  Eisenindustrie 

haben  za  Ausnahmspreisen  abzugeben  die 

Westböhmischen  Caolin-  und  Chamottewerke 

in  OberbHs  bei  Pilsen. 

für  Öwterreich-Unsfarii  und  Ba.lbca.ii  einf- 
ührte Ageniurfirma  mit  dem  Sitze  in  Wien,  welche 
kontinuierlich  reisen  lafst  in   Metall-  und  Stahlwaren, 


Vertretung  sucht  gef 


chirurgischen  und  optischen  Artikeln.    Gefl.  Antrage  unter  W.  P.  77%  befördert  Bodolf 
8,  Wien  1,  Seilerstatte  2. 


Tüchtiger  erster  Hebezeug- 
==  Konstrukteur  = 

mit  längerer  Spezialpraxis  im  Kran*  und  Auf- 
zugsbau sowie  Transportanlagen  zum  baldigen 
Eintritt  gesucht. 

Nur  Herren,  die  an  selbständigen,  flottes 
Arbeiten  gewöhnt  sind  und  mehrjährige  Bureau- 
praxis besitzen ,  belieben  Offerten  mit  Angabe 
von  Referenzen,  Gehaltsansprüchen  etc.  unter 
B.  N.  1702  an  H  aasen  stein  &  Vogler,  A.G., 
Köln,  einzureichen.  86.V4 

Als  Betriebsleiter 
oder  Oberingenieur 

sucht  sich  tüchtiger  Martinhütten- Ingenieur 
mit  reichen  Erfahrungen  im  Bau  und 
Betrieb  toii  Martin -Stahlwerken,  seit 
6  Jahren  in  leitender  Stellung,  zu  verändern. 

Offerten  unter  8.  \\.  Nr.  8666  an  die 
Expedition  dieser  Zeitschrift. 


Ingenieure,  Techniker 

od«r  kaufm.-techn.  Angestellte, 

wolch*  .SUIluof  im  In-  oder  Au»l»iid 
•uebeo,  wenden  eirh  umgehend  an  du 

rechn.  Arbeitsbur.  Spitz  &  Co. 

Berlin  W.  57.  Petsdamerttrals«  70a. 


öeither  im  Verwaltung*-  speziell  Stet 
^  gewesener,  freiwillig  ausgeschiedei 


»uerfach  tätig 
jener  Beamter 

mit  höherer  Schulbildung  (Reifezeugn.  f.  Prima), 
Mitte  der  80er  Jahre,  durchaus  tatkräftige  und  auch 
geschäftlich  erfahrene,  zuverlässige  Arbeitskraft,  sucht 
Anstellung  in  grflfserem  Betriebe  oder  Unternehmet!,  unter 
b-si  heiil.  Ansprachen,  die  es  ihm  ermöglicht,  sich 
eine  seinen  Leistungen  und  Upsrfp^ lipn^cfpllltrir) 
Kenntnissen  entsprechende  ••*■»■  QUCIlaolClltllly 
zu  erringen.  P*  Zeugnisse  und  Empfehlungen.  — 
Offerten  erbeten  unter  Nr.  1118  an  Danbe  «V  Co. 
m.  b.  H.,  KSln.  866« 

Ingenieur, 

energisch,  gut  organisierend,  durch  langjährige 
Erfahrung  gründlichst  vertraut  besonders  mit 
Gesenkschmiederei,  sucht 

Lebensstellung 

als  Leiter  einer  Schmiede. 

Offerten  erbeten  unter  A.  B.  8663  an  die 
Expedition  dieser  Zeitschrift. 
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Rettungsapparat  „Giersberg" 

Bewlhrter  Saucrstof f-kettungsapparat.  Für  Bert- 
werke, ehem.  Fat 


Sauerstoff  -  Rettungskasten 

tnthält  in  kompendiöscr  Form  Saueratoff-lnbalalionsapparat  für 

Wiederbelebungsversuche  etc. 

Sauerstoff- Fabrik  Berlin  c.  n.  b.  h. 

und  franko.    Tegelentraße  16.       BERLIN    N,       Tegelerstraße  16. 


Akad.  geb.  Direktor, 

technische  und  Organisator.  Kraft  ersten  Ranges  mit  25  jähriger  Betriebserfahrung, 
in  ungekundigter  Stellung,  i.  Z.  alleiniger  Leiter  eines  grofsen  Schienen.,  Träger-, 
Blech-  nnd  Fassooelsen -Werkes  mit  Hochofen-,  Thomas-  und  Martinhetrieb  und 
gr.  Werkstätte,  sucht  sieh  bei  vorzfigl.  Referenzen  Ober  kurz  oder  lang  in 
Offerten  unter  IJ.  8000  an  die  Expedition  dieser  Zeitschrift. 


In  meinem  Commissions-Verlage  ist  erschienen: 


das 


£iöenj)üttentveöen* 

(Ergänzung  au  „Stahl  und  Eisen".) 

Ein  Bericht  über  die  Fortschritte  auf  allen  Gebieten  des  Eisen- 
hüttenwesens im  Jahre  1901. 

Im  Auftrage  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute  bearbeitet  von  Otto  Vogel. 


//.  Jahrgang. 


30  Bogen  grols  8 0  mit  vielen  Abbildungen,  in  ganz  Leinen  gebunden, 

Preis:   10  Mark. 


August  Bagel. 
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Zur  selbständigen  Leitung 

einer 

=  Kokerei  im  Auslände  = 


wird  ein  tüchtiger  Fachmann  mit  aka- 
demischer Bildung 

gesucht, 

der  Ober  reiche  Erfahrungen  sowohl  in  technischer 
als  in  administrativer  Hinsicht  verfügt. 

Offerten  mit  Lebenslauf,  Zeugnisabschriften, 
GehaltaanaprQchen  und  Zeit  des  Eintritts  unter 
K.  G.  an  Rudolf  SIoimo,  Köln, 

erbeten.  8ti72 


Stahlwerks  -  Ingenieur, 

Thomas-  und  Martinmann,  akademisch  gebildet, 
energisch,  best  qualifiziert,  reprasentationsf&hig, 
in  ungekQndigter  Stellung,  sacht,  gestützt  auf 
seine  reichen  Erfahrungen,  Lebensstellung. 

Qefl.  Offerten  unter  K.  8467  an  die  Expedition 
dieser  Zeitschrift. 


Walzwerks-Ingenieur, 

langjähriger  Betriebsleiter  des  Maschinenwesens  in 
einem  grofsen  Blechwalzwerke,  erfahrener  Praktiker 
mit  gründl.  theoret.  Bildung  und  Kenner  moderner 
Einrichtungen,  sucht  entsprechende  Position. 

Offerten  unter  R.  8664  an  die  Expedition 
dieser  Zeitschrift  erbeten. 


ING 


enieur,  l8jahrige  amerikanische  Praxis 
im  Entwurf  u.  Bau  von  Oefen,  Bessemer-, 
Herdofen-,  Tiegel-,  Schienen-,  Knüppel-, 
schweren  Walzwerks-,  8chmi«depressen-, 
Panzer-  und  allgemeinen  Anlagen,  selbständige 
Arbeit  gewohnt,  fähig,  sacht  Stellung.  Briefe  unter 
S.T.  8062  an  die  Expedition  dieser  Zeitschrift. 

Werkmeister, 

mit  guten  Erfahrungen  im  Bau  und  Betriebe 
elektrischer  Anlagen  auf  Hüttenwerken,  sucht 
som  1.  Februar  1905  Stellung. 

Gell.  Offerten  unter  Chiffre  C.  8636  an  die 
Expedition  dieser  Zeitschrift. 


Französische  Obersetzungen. 

A kademiach  gebildeter  Deutscher  in  Paris 
empfiehlt  sich  zur  gewissenhaften  Übersetzung  von 
SchriftstOcken,  Katalogen  etc.,  auch  technischen 
Inhalt«,  in  rein  Französisch.  Anfragen  befordert 
sub  K.  A.  6867  Rudolf  Moase,  Köln.  8rtl0 


Hütten -Ingenieur, 

Leobener  Absolvent,  österr.  Art.- Leutnant  i.  d.  B», 
beste  Zeugnisse,  einjähr.  Konstrnktionspraxis  auf 
einem  O.S.  Werke,  sacht  ab  1.  Jan.  W06  Stellung  als 

BAtrietisn.miMtetit. 

Angebote  unter  K.  8637   an  die 
dieser  Zeitschrift. 


Hüttendirektor, 

Hochofen-Ingenieur,  bewandert  in  Eieengiefeerei, 
Stahl-  und  Walzwerk,  Schlacken  Verarbeitung,  ge- 
wandt im  Abschluß  von  Oeschäften  u.  im  Verkehr 
mit  Behörden,  sacht  andern.  Stellang,  ev.  auch 
als  Repräsentant.    Gute  Referenzen. 

Offerten  unter  S.  B.  8666  an  die  Expedition 
dieser  Zeitschrift  erbeten. 

Giefserei  -  Ingenieur 

mit  langjähriger  Praxis  und  reichen  Erfahrungen 
in  allen  Zweigen  des  Eisen»,  Martin»  u.  Tiegel bUUI- 
Uiefnerelbetriebt'S,  vertraut  mit  der  Fabrikation 
feuerfester  Tiegel  und  aller  anderen  feuerfesten 
Materialien,  gewandt  in  der  Konstruktion  und  der 
Bauleitung  moderner  Stahlwerk»-  and  Giefserei- 
Einrichtungen,  im  Besitze  von  Zeichnungen  vor- 
züglicher Martinöfen,  Tiegelöfen,  Generatoren  etc., 
sucht  paasende  and  dauernde  8tellnng. 

Suchender  ist  reprlgentationsflhig  und  znr  ver- 
antwortlichen Leltnng  gröfserer  Betriebe  befähigt. 

Vorzügliche  Referenzen  zu  Diensten. 

Gefl.  Anfragen  befördert  die  Expedition  dieser 
Zeitschrift  unter  Mr.  8686.  

Als  Betriebsleiter 
■hm  oder  Oberingenieur 

snebt  sich  tüchtiger  Maschinen-  Ingenieur  and 
gewandter  Konstrakteur  In  Hochofen-,  Stahl-  and 
Walz  Werksanlagen,  gelt  6'/»  Jahren  In  leitender 
Stellung,  so  verändern. 

Gefl.  Offerten  unter  U.  8621  an  die  Expedition 

dieser  Zeitschrift. 


In  dem  unterzeichneten  Verlage  ist  erschienen : 

Vorsch  r if ten 

für 

Lieferungen  von  Eisen  und  Stahl, 

aufgestellt  vom 

Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Dritte  Auflage. 
Einzelue  Exemplare  zu  k  40  Pf,  50  Exemplare  zu  a  25  Pf. 

10         »         „  ä  30   ,  100         „  „  a  20  „ 

Expedition  der  Zeitschrift  „Stahl  und  Eisen". 
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Fingerzeig  für  Inserenten 
der  Tages-  u.  Fachpresse. 

Sie  inserieren  in  verschiedenen  politischen  Tageszeitungen  und  Fachzeitschritten,  um  die  Interessenten 
Ihrer  Branche  innerhalb  Deutschlands  auf  Ihre  Erzeugnisse  aufmerksam  zu  machen. 

Raben  Sie  sebott  daran  gedacht,  da$$  Ihnen  das  gleiche  nach 
dem  überseeischen  Auslände  möglich  ist.  wenn  Sie  im 
„€cbo",  dem  Organ  der  Deutschen  im  Auslände,  inserieren? 

„Das  Echo"  (Verlag  von  J.  H.  Schorer  G.m.b.H..  Berlin  SW.  48)  ist  seit  23  Jahren  unter  allen 
deutschen  Blattern  die  verbreitetste  abonnierte  deutsche  Zeitschrift  im  überseeischen  Auslande., 

Jeder  überseeische  Importeur,  sei  er  Kauimann,  Farmer  oder  Landwirt,  Fabrikant,  Exporteur  usw.  usw., 
liest  „Das  Echo"  nicht  nur  in  seinem  geschäftlichen  Wirkungskreise  nebst  seinen  Angestellten  und 
Geschäftsfreunden,  sondern  nochmals  in  Ruhe  und  Behaglichkeit  zu  Hause  in  seinen  privaten  Verhaltnissen 
mit  Bekannten  und  Verwandten,  die  wieder  in  den  verschiedensten  Enverbszweigen  tatig  sind. 

Hiernach  hat  dns  einzelne  Exemplar  des  „Echo"  im  Uberseeischen  Auslande  nicht  etwa  nur  einen 
Leser,  sondern  geht  oft  durch  zehn,  fünfzehn,  zwanzig  und  mehr  HUnde,  und  gerade  durch  diesen 
Umstand  kommt  die  universelle  Bedeutung  und  Verbreitung  des  „Echo"  am  deudichsten  zum  Ausdruck. 
Es  liegt  auch  in  Klubs  und  Vereinen  aus. 

Da  die  Überseer  wegen  der  langsameren  Postverbindung  ausserstande  sind,  sich  durch  die  gesamten 
Nummern  der  grolsen  politischen  Tagesbliitter  der  Heimat  nach  Eintreffen  der  Schiffe  nach  8,  14  Tagen 
oder  gar  nach  4—6  Wochen  durchzuarbeiten,  haben  die  Überseer  schon  seit  23  Jahren  zum  „Echo" 
gegriffen,  weil  dasselbe  über  alle  Ereignisse  auf  dem  Gebiete  der  Politik,  Literatur,  Wissenschaft  und 
Technik  in  kondensierter  Form  unterrichtet,  die  man  sonst  in  der  politischen  Tagespresse  und  dei 
technischen  Fachpresse  sucht,  und  hierin  liegt  gerade  der  Grund  der  grofsen  überseeischen  Verbreitung 
des  „Echo"  und  die  dadurch  erreichte  vielgerühmte  Wirksamkeit  der  Echo-Anzeigen.  „Das  Echo"  hat 
der  Abonnentenzahl,  Verbreitung  und  Eigenart  nach  keine  Konkurrenz. 

Kein  Inserent  sollte  es  versäumen, 

„Das  Echo"  in  die  Reihe  seiner  ständigen  Insertionsorgane  zu  stellen. 


TWa  Will liorillicr  ai*  langjähriger  „Echo*-  Leser 
UHi  rA  lllllCrUIlg  wahrend  den  Aufenthaltes  im 
Ausland«  Mfet  mirh  gedenken,  vvelrh  inniges  Bindeglied  da* 
.Echo*  bildet  für  die  Persönlichkeit  de*  Einzelnen  mit  der 
Heimat  

Deshalb  ist  da«  „Echo*  auch  am  nwii-teii  bekannt  und  ge- 
schätzt! —  Seine  Bedeutung  vorsteht  min  indes  erst  dann  xu 
würdigen,  wenn  nun  selbst  erlebt  hat,  mit  welchem  Eifer  sein 
Inhalt  studiert  wird,  sowohl  der  redaktionelle  Teil  alt  auch  die 
Inserate.  —  Und  wa»  wird  allen  beansprucht  ? 

In  Afrika  sucht  der  Importeur  von  Nahrungsmitteln  in  Durban 
passende  Bezugsquellen,  wahrend  der  Händler  in  Johannesburg 
billige  Lieferanten  von  Minenaxlikeln  wonach*. 

In  Zentrai-Arnorika  brauchen  deutsehe  Pflanxor  die  Adressen 
von  Fabrikanten  ft>r  Manchinen-Einrichtnngen  fl)r  ihre  Kaffee- 
Planlagen,  und  am  La  Plala  verlangt  man  iewlung»fi<hige  deutsche 
Exporthäuser  für  Eisenkurzwareu  und  andeio  Artikel.  -  In  den 
Vereinigten  Stauten  von  Amerika  studiert  man  sorgfältig  den 
Adressen -Nachweis  der  sämtlichen  Waren,  welche  das  „Echo* 
in  seinen  verschiedenen  Nummern  anzeigt,  um  darunter  soll  he 
au«6ndig  zu  machen,  deren  Bezug  Rechnung  läfst. 

Kurl  überall,  wo  Immer  im  Auslände  naoh  deutschen  Waren 
Frag«  ist,  bildet  das  „Echo"  einen  zuverlässigen  und  gesuchten 
Ratgeber,  und  dies  nloht  allein  für  Deutsche,  sondern  euch  für 
Fremde. 

Es  vermittelt  also  das  .Echo*  den  Meinuniüuiualauach  der 
Deutschen  von  Land  zu  Land,  und  rtlhmlirh  darf  das  .Echo"  al« 
Motto  fahren  die  Worte: 


„Des  Eoho": 

Ein  echter  Hslmatsbote  aller  Deutsch»«  Im  Auslände. 

Ein  wirkungsvoller  Vertreter  des  Deutschtums. 

Ein  oHolnreTcher  Vermittler  für  Deutschlands  Industrie  u.  Handel. 

Der  Leser  aber  darf  oltn.  Cber*liw«ngllehkeit  Xeognis  davon 
ablegen,  daß)  unter  dem  allgemein  Ndtzlichen,  da»  fOr  Deutsch- 
lands Export  geschaffen  wurde,  Ha«  „Echo*  den  ersten  Platz  ein- 
nimmt. Und  ferner,  dafs  das  „Echo*  es  verstanden  hat,  alles  fltr 
Deutschlands  tuVraeeische  Beziehungen  Wichtige,  die  unter  dem 
sicheren  Schutze  des  geeinten  mächtigen  Helenes  ernporgebluhl 
sind,  mit  in  den  Rahmen  seines  Arbeitsfeldes  hineinzuziehen." 

F.  Htld>bran4,  Bresssen. 

„Das  Echo*  ist  seit  23  Jahren  das  Organ  der  Deutschen  im 
Auslände  und  dadurch  da><  Export- Fachblatt  der  deutschen  Industrie. 
Wer  Ex[M>rt-Gc«chüftr  macht  inseriert  »uch  im  .Echo*.  Jeder 
Deutsche  im  Auslande  verlang«  Prohvniimmern  und  jeder  Inserent 
die  InsertionsbetUiiguogei). 

„Das  Echo"  bet-echtet  es  als  seine  Autgabe,  dem  Leben  und 
Tretben  der  Deutschen  im  Auslande  die  liebevollste  Aufmerksam- 
keit zuzuwend-n. 

Abonnementspreis  bei  dir-kter  Zusendung  durch  die  ,Echo*- 
Expedition  (Berlin  SW.  48)  wter  durch  den  Buchhandel  untor 
Streifband  muh  Inland  oder  Ausland  für  drei  Monate  6  Mark, 
für  sechs  Monate  10  Merk  und  für  zwölf  Monate  20  Mark.  Auch 
die  Postanstalten  der  nachstehenden  I.Inder  nehmen  Bestellungen 
an:  Belgien,  Bulgarien. Dänemark,  Egypten,  Italien, Konstantinopel, 
Luxemburg.  Niederlande.  Norwegen, Österreich,  Portugnl.RumSnien, 
Schweden,  Schweiz,  Serbien,  Ungarn.  8D15 


Die  neubearbeitete  €cbo  Cänderliste  ein  Export- Ramtels -Atlas  mit  hundert 
Kärtchen  -  ist  soeben  erschienen.  Der  ecbo-Uerlag,  Berlin  $01. 4$,  versendet 
dieselbe  mit  einer  eebo-nummer  an  Export -Interessenten  gratis  und  franko. 
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Theisen's  Patent 

CENTRIFUQAL- 
GASREINIGUNGS- 

VERFAHREN 

Staub-,  Teer-,  Ammoniak-  etc.  Ausscheider 

imd  Gaskühler. 


RpinhpltQnP^  H  &  1111  Kubikmeter  und  höher  garantiert, 

g  dadurch  Dauerbetrieb  der  Gasmotore,  Reinbleiben 

der  Winderhitzer,   hohe  gleichmäßige  Gebläsewindtemperatur, 
leistungsfähigerer,  billigerer  Ofenbetrieb. 
Apparatleistungen  von  1 — 800  Kubikmeter  in  der  Minute. 

KVaf-fharJanJ  nur  * — ^  °/°  ^er  m  ^en  Gasmotoren  erzeugten 
III  dl  lUCUai      Kmft)  für  je  1000  Kubikmeter  reines  Cowper-  und 

Kesselgas  3  bis  4  P.S. 

Durch  Kraft erSpamiS  z.  B.  gegenüber  Ventilatorwascbern  bei 
gleicher  Gasreinheit  ÄBlOrtlSftUOll  der  Th eisen -Apparate  inkl. 

Elektro -Motore  in  einem  Jahre. 

rtaiiorhatrioh   Selbstreinigung  der  Wascher,  ohne  Wasserverlust 
UvU  IvU«  funktionierend.    In  jahrelangem  ununterbrochenem 
Betrieb.          Beste  Referenzen.   


Theisen'sche  Anlagen  in  Betrieb  für  insgesamt  400  000  Kubikmeter 
und  in  Ausführung  für  600  000  Kubikmeter  pro 


Bei  gleicher  Gasreinheit  einfachste  Anlage,  billigster  Betrieb, 

geringste  Anlagekosten  gegenüber  anderen  Systemen. 


Vor  unberechtigter  Ausübung  der  Theisen' sehen  patentierten  Verfahren 

auch  in  Ventilatoren  wird  gewarnt.  KM 

Eduard  Theisen  *  München. 
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DEUTSCHE  NILES -WERKE 

Berlin  -  Oberschöne  weide 

Telagramm-Adretse:  NILESWERKE.  OBERSCHONEWEIDE 

Eisen-  und  Metallgießerei  *  Maschinen-  und  Apparatebau 


VERTRETER: 

BrCNICIf  t  Adolf  Wischmeyer,  Postfach  669. 
Dan Zig  j  Ing.  Paul  König,  Fleischergasse  65. 
Dresden:  Herrn.  Haelhig.  Wienerplatz  1. 
Düsseldorf:  Heinr.  Heimann,  Sedanstr.  1. 

Frankfurt  a.  m. :  J.  a.  Kahn,  Postsir.  8. 

öleiwilzi  Otto  SchOne,  Wilhelmstr.  1*. 


Dalle  a.  S.l  E.  W.  Neumann,  Kirchnerstr.  10. 
Hamburg:  Otto  Edm.  Eiffe,  Rodingsmarkt70. 
Hannover:  Ing.  F.  F.  Klindwortli,  Hannover- 
Kleefeld,  Fichtestr.  35. 
Karlsruhe:  Ing.  H  Eppenich. 
Kiel:  H.  Diederichsen. 

Stuttgart:  Friedrich AMüller,  Alexandersl. 42. 


Spezialität: 

Mittlere  und  schwere 
Werkzeugmaschinen 
amerikanischer  und 
deutscher  Bauart,  nur 
in  Präzisions- 
ausführung:. 


Hervorragende  Leistungen 
mit  Schnelldrehstählen. 


Halbuniveraal  -  Radialbohrmaschine. 

■ 

Leitspindel-Drehbänke  «  Karussell-Drehbänke  •  Säulen-Bohr- 
maschinen •  Radial-Bohrmaschinen  «  Mehrspindel-Bohr- 
maschinen  •  Hobelmaschinen  •  Hobelmaschinen  für  Schienen 
Hobelmaschinen  für  Bleche  «  Stoßmaschinen  •  Shaping- 
maschinen  •  Horizontale  Bohr-  und  Fräsmaschinen  • 
Horizontale  Bohrwerke  «  Zylinder-Bohrmaschinen  •  Fräs- 
maschinen mit  horizontalen  u.  vertikalen  Spindeln  «  Blech- 
Biege-  und  Richtmaschinen  •  Spezialmaschinen  für  Eisen- 
bahnwerkstätten «  Aufwurfliämmer  •  Riemenscheiben 
Bohrmaschinen  •  Wellendrehbänke  «  Geschoß-Bearbeitungs- 
maschinen usw.  usw.  8667 
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Adolf  Bleichen  &  Co.  S. 

Älteste  und gröfste  Spezialfabrik 
für  den  Bau  von 

DRAHTSEILBAHNEN 

hinlachstes  u.  billigstes  Transportmittel  zur  Be- 
förderung aller  Arten  Materialien.  —  Überwin- 
dungallerTerrainschwierigkeiten.  Steigungen  1:1 
und  Spannweiten  von  über  1000  m  ausgeführt. 

Verladevorrichtungen 

KRANE 

zum  Be-  u.  Kntladen  von  Fluü-  und  Seeschillen, 
Transport  von  Materialien  auf  Walzwerken, 
Lagerplätzen,    SchitTbauanstalten,  Reedereien. 

GICHTSEILBAHNEN 

für  die  Begichtung  von  Hochöfen  in  Hütten. 

Haldenseilbahnen. 
Elektrohängebahnen. 


Drahtseilbahn,  ausgeführt  für  das  Erzherzogliche  Bergamt 
Marlanhülta,  MarianhUlta  bal  Göllnitz  (Ungarn). 


Prima 
Referenzen. 


Auf  allen  be- 
schickten Aus- 
stellungen mit 
gold.  Medaillen 

und  ersten 
Preisen  ausge- 
zeichnet. 


Verlangen  Sie 
unsere  illustr. 
Kataloge. 

793« 


Drahtseil •  Verladabahn .  ausgeführt  für  die  Firma  Joh.  Busenitz  Nacht..  Danzig. 


Kommiisions- Verlag,  Druck  und  Expedition  von  A.  Bagel  in  Düsseldorf. 
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A.  Borsig,  Berlin-Tegel 

10000  Arbeiter.  (Borsigwerk.  Oberschlesicn :  Kigene  Gruben  u.  Hüttenwerke)  Gerundet _i837, 

Hochdruck-Zentrifugalpunipen 

einstufig  und  mehrstufig  für  grofse  Leistungen  und  Forderhöhen, 
für  direkte  Kupplung  mit   Blektromotorei)   und  mit  Dampfturbinen 

und  für  Kiemenantrieh, 
einfut  h  Mlllg  lielriebssliher 

für  Bergwerke.   Wasserwerke.   Hocbreservoir«   in   horizontaler  und 


7663  b 


vertikaler  Anordnung. 


Abteufpumpen. 
Brunneiipumpen. 

Xiederdrnck- 
Zentrifugal- 
pumpen. 

Schöpf  werk<». 

ZirkulatioiiM- 
pumpen. 

Entwäftseruug.sanlageu.  rleinwasser-, 
Dock-  n.  KanaliHationspunipen 


Einbanddecken  zu  „Stahl  und  Eisen" 

für  alle  Jahrgänge 

liefert  in  geschmackvoller  Ausführung  zu  jH  8,— 
pro  Jahrgang  die  Verlagsbuchhandlung 

August  Bagel,  Düsseldorf. 


Lenders  &  Co.,  Rotterdam 


 ®x®  Spediteure,   

Uebernehmer  -von  MHHMen«Traaapurt«a. 


7738 


i£>  m  m  @  fM  o  ^  m     @  <p  m 


Fabrikzeichen. 


Werkzeuggussstahl-Fabrik 

Felix  Bischoff 

DUISBURG  a.  Rhein. 


Kabril«  eichen. 


Werkzeugstahl  <  Silberstahl,  Wollramstahl 

feinst.  Qua).  Iürl  mathemat.  Iz. Bearbeiten  v. 

alle  vorkomm,  i  genau     j  Hartguss  und 

Werkzeuge.   1  gezogen.  |  für  Magnete. 

Spezial- Schnelldrehstahl 


Diamantstahl,  I  Fen  Scheren-,  Spezial-Autostahl 

».  —   f.-,-  i<"  Mülor»ellen. 

naturharter  \  „  mewar  iur    (  Achi#ni  zahnrld<Sf 

SuhL       Backen-  u.  Sr-  i  Wect>seiBctri«t», 
kular-Schcren.  I  VentiUsgti  odj  uim 

bock  beantprtuhi« 

von  anerkannt  größter  £52j£Ä 
Leistungsfähigkeit.  '»n^o TKSbm. 


m 
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Hütten-Technisches  Bureau 

FRITZ  W.  LÜRMANN,  Dring,  h.c. 

vorm.  Hütten -Direktor 
Inhaber  der  grofsen,  goldenen  Staatsmedaille  seit  dem  9.  Januar  1889 

früher  OSNABRÜCK,  jetzt  BERLIN 

W.  64.   Unter  den  Linden  16. 


fl.  Begutachtung  u.  Berechnung  des  Wertes  und  der  Erfragsfabigkett 
vorhandener  oder  zu  errichtender  Bütten-  und  verwandter  Werke. 

B.  Lieferung  von  Arbeitszeichnungen  für  Um-  und  neubauten  aller 
Celle  oon  Hüttenwerken.  = 

Zeugnisse  und  Referenzen 

ober  ausgeführte  Hütten- An  lagen  stehen  in  grofaer  Anzahl  cur  Verfügung. 


Telegramm- Adresse:  EisenlQrmann  B«rlin. 
778»    Telephon  Amt  I  No.  6541   


einrieb  Remy,  Hagen  m  o  § 


Gufsstahlfabrik  § 


Gegründet  1856.       -    Schutz   ||R  Mgrke.  Gegründet  1856.  ■ 


liefert: 


l  Wolfram-Spezialstahl 


i 

für  Magnete,  sowie  für  Werkzeuge  zum  Abdrehen  harter  Metalle  | 


Werkzeugstahl  - 

7788  aus  Schwedischem  Dannemora-Eisen  hergestellt. 
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